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Um Fehlbedienung = Schiaden zu vermeiden:
Bitte lesen, inshesondere Seite 8 his 16

To avoid maloperation and damages:
Please read, particularly pages 8 to 16

Afin d’éviter tout dommage lié a une erreur d’utilisation,
merci de vous rendre aux pages 8 a 16

Per evitare operazioni errate con conseguente danno:
si prega di leggere in particolare le pagine da 8 a 16

Verehrter Kunde,

Wir freuen uns dber Ihr
Vertrauen, das Sie in unse-
re Qualitdtsprodukte set-
zen und mdchten uns fir
den Kauf bedanken.

Bitte beachten Sie die Hin-
weise in dieser Betriebs-
anleitung, denn:

Die Sicherheit und die
Genauigkeit hdngt auch
von lhnen ab.

Dear customer,

Thank you for placing your
trust in us and purchasing
one of our high quality
products.

Please follow all the
information  given  in
these instructions
carefully, because:

The safety and accuracy
of the product’s opera-
tion are dependent on
your actions.
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Cher client,

Nous vous remercions de
la confiance que vous nous
témoignez en achetant nos
produits de qualité.

Veuillez tenir compte des
instructions contenues
dans le mode d'emploi,
car:

La sécurité et la préci-
sion dépendent égale-
ment de vous.

Gentile cliente,

Siamo lieti della fiducia
accordataci e La ringrazia-
mo per il Suo acquisto.

La preghiamo di seguire le
indicazioni contenute nelle
nostre istruzioni per 1°uso,
in quanto:

la sicurezza e la preci-
sione dipendono anche
da Lei.

Hersteller-Nachweis

Manufacturer’s details

Constructeur

Dati del produttore

Published by:
ALLMATIC-Jakob
Spannsysteme GmbH

Jagermiihle 10
87647 Unterthingau
Germany

Tel.: +49(0)8377 929-0
Fax: +49 (0)8377 929-380

www.allmatic.de
info@allmatic.de

Verwendungszweck

Intended use

Domaine d‘application

Impiego previsto

Der ALLMATIC T-REX ist
geeignet zum Spannen von
Rohteilen, von Ségeschnit-
ten und parallelgefrasten
Werkstiicken.

The ALLMATIC T-REX is
suitable for clamping un-
machined parts, sawn ma-
terial and parallel-milled
workpieces.

L'outil T-REX d'ALLMATIC
est destiné au serrage des
ébauches, des découpes
de sciage et des pieces
fraisées en parallele.

ALLMATIC T-REX e con-
cepito per il serraggio di
pezzi grezzi, tagli a sega e
pezzi fresati in parallelo.
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Sicherheitshinweise Satety precautions Consignes de sécurité Norme di sicurezza

Mit dem ALLMATIC T-REX  Persons using the ALL- Les personnes utilisant Il personale  addetto

tatige Personen miissen
vor Arbeitsbeginn die Be-
dienungsanleitung gelesen
haben.

Elastische Werkstii-
cke bauen nur ge-
ringe Spannkraft auf
und sind eine Gefahr
ftir Personen und Um-
welt.

Bei zu geringer Spannkraft
besteht Gefahr durch sich
I6sende Werkstiicke.

Alle maschinenspe-
A zifischen  Unfallver-

hiitungsvorschriften

sind zu befolgen.

Jede sicherheitsbedenk-
liche Arbeitsweise ist zu
unterlassen.

Reparaturen an der kraft-
tibersetzten Spindel dir-
fen nur von Sachkundigen
vorgenommen werden. Bei
Ersatzbedarf sind nur vom
Hersteller zugelassene
Bauteile zu verwenden.

Fir ~ Zubehor-Teile
A gelten die gleichen

Vorschriften.

MATIC T-REX must read
the operating instructions
before commencing any
work.

Flexible workpieces only
generate a low level of
clamping power and rep-
resent a danger to persons
and surroundings.

Workpieces may fall off if
too little clamping pres-
sure is applied.

Please follow all accident
prevention instructions ap-
plicable to this machine.

Avoid all hazardous work-
ing practices.

Repairs to the force-trans-
ferring spindle may only
be performed by qualified
experts. Only components
that have been approved
by the manufacturer may
be used as replacement
parts.

The same regulations ap-
ply to all accessories.

I'étau  ALLMATIC T-REX
doivent avoir lu le mode
d'emploi avant le début
des travaux.

Les pieces a usiner sou-
ples permettent seulement
un effort de serrage faible
et constituent un danger
pour les utilisateurs et leur
environnement.

En cas d'effort de serrage
insuffisant, il y a risque de
desserrage de la piece.

Il convient de respecter
I'ensemble des reglements
de prévention des acci-
dents applicables a ce type
de machine.

Toute utilisation non con-
forme aux regles de sécu-
rité comporte des risques
et est absolument a prosc-
rire.

Seules des personnes
qualifiées sont autori-
sées a effectuer les répa-
rations sur la broche de
transmission de la force.
En cas de nécessité de
remplacement,  n'utiliser
que des pieces de re-
change validées par le
constructeur.

Ces instructions
s'appliquent  également
aux accessoires.

all’impiego di ALLMATIC
T-REX  deve leggere le
istruzioni d'uso prima di
iniziare il lavoro.

| pezzi flessibili generano
soltanto una scarsa forza
di serraggio e sono fonte
di pericolo per le persone
e per I"ambiente.

Se la forza di serraggio
¢ troppo bassa sussiste
pericolo, perché i pezzi si
potrebbero sbloccare.

Osservare  attentamente
tutte le prescrizioni per la
prevenzione degli infor-
tuni.

Evitare qualsiasi metodo di
lavoro che comporti rischi
per la sicurezza.

Le riparazioni al man-
drino  moltiplicatore  di
forza devono essere ese-
guite esclusivamente
da tecnici specializzati.
In caso di necessita di
pezzi di ricambio, utilizzare
soltanto i ricambi prescritti
dal produttore.

Le stesse prescrizioni val-
gono anche per gli acces-
sori.

Lagerung

Storage

Stockage

Stoccaggio

Lagern nur in trocke-
A ner Umgebung.

Stellen Sie sicher, dass Ihr
Kiihimedium  korrosions-
verhindernde Eigenschaf-
ten hat.

A Store in a dry place
only.

Ensure that your cooling
medium (coolant) has anti-
corrosive properties.

AStocker le systéme
uniquement dans un

environnement sec.

S'assurer que l'agent de
possede
les propriétés anticorrosi-

refroidissement

ves nécessaires.

Conservare solo in
luoghi asciutti.

Assicurarsi che il refrige-
rante abbia proprieta anti-
corrosive.

Installation auf
Maschinentischen

Installation on
machine tables

Installation de I'étau sur
le banc de la machine

Installazione su
piani macchina

Aufspannfldachen auf Sau-
berkeit und Unebenheiten

Make sure the clamping
surfaces are clean and

priifen. even.
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S'assurer que les surfaces
de fixation sont propres et

lisses.

Verificare che le superfici
di serraggio siano pulite
e non presentino irrego-
larita.

auf Universal-Maschinen-Tisch - Nutabstand 63 und 100 mit
Bolzen 30 und 1 Pass-Nutenstein mit M12 direkt

directly with M12 on universal machine tables - groove spac-
ing 63 and 100 with bold 30 and 1 fitting groove block

directement avec M12 sur bancs de machines-outils univer-
sels - entre-axe des rainures 63 et 100 avec goujon 30 et 1

lardon de positionnement

su piani macchina universali - distanza tra scanalature 63 e
100 con perni 30 e 1 tassello scorrevole con M12 diretto

auf anderen Maschinen-Tischen mit 2 Pass-Nutensteinen und

Spannpratzen

on other machine tables with 2 fitting groove blocks and side

clamps

sur bancs de machines classiques avec 2 lardons de
positionnement et brides de serrage

su piani macchina tradizionali con 2 tasselli scorrevoli e

staffe di bloccaggio

EN
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on grid plates with side clamps

auf Rasterplatten mit Spannpratzen

sur plaques de montage avec brides de serrage

su piastre a griglia con staffe di bloccaggio

auf Konsole (85 hoch) mit Bolzen 30 und 1 Pass-Nutenstein
mit M12 direkt bzw. auf Raster 50 - M12 mit M12 direkt

directly with M12 on bracket support (85 high) with bolt 30
and 1 fitting groove block or directly with M12 on grid 50 —
M12

directement avec M12 sur console (hauteur 85) avec goujon
30 et 1 lardon de positionnement et/ou directement avec
M12 sur plaque 50 — M12

su mensola (altezza 85) con perni 30 e 1 tassello scorrevole
con fissaggio diretto del pezzo mediante la vite M12

oppure: su griglia 50 — M12 con fissaggio diretto del pezzo
mediante la vite M12

Funktion

Operation

Fonctionnement

Funzionamento

10 1

2
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Durch RECHTS-Drehen des
Antriebs (12) mit Drehmo-
mentschliissel bewegt sich
die Spindelmutter (2) mit
der mobilen Backe (3) in
Spannrichtung.

Turning the drive (12) with
torque wrench CLOCKWISE
(right) makes the spindle
nut (2) and the moving jaw
(3) move together in the
clamping direction.

La rotation vers la DROITE
de I'entrainement (12) avec
clé dynamométrique per-
met de déplacer la vis de
la broche (2) avec le mors
mobile (3) dans le sens de
serrage.

La rotazione DESTRORSA
dell’azionamento (12) con
chiave diamometrica com-
porta il movimento della
madrevite del mandrino
(2) con la ganascia mobile
(3) nella direzione di ser-
raggio.

Nach Anlegen der mobilen
Backe (3) am Werkstiick
bleibt die Zustellspindel
(1) als Abstiitzung stehen
und die Kugel-Kupplung (4)
rastet aus.

Ein  Weiterdrehen  der
Druckspindel (5) spreizt
den Kraftverstarker (7) und
die Spannkraft baut sich
auf.

Zur Spannkraft Be-
grenzung sind zwei
Mechanismen vorge-
sehen:
a) Bedienung mit
max. 30 Nm Drehmoment
b) Endanschlag der Druck-
spindel (5) nach zwei Um-
drehungen.

Der verwendete Dreh-
momentschliissel ist vor
Bedienung auf ein Dreh-
moment von max. 30 Nm
einzustellen.

Der Drehmomentschliissel
begrenzt das Drehmoment
nur beim RECHTS-drehen.

Beim LINKS-drehen kann
bei Zweckentfremdung
(z.B. Lsen von Schrauben)
der Drehmomentschliissel
beschadigt werden.

Once the moving jaw (3)
comes up against the work-
piece, the feed spindle (1)
stops in position to act as a
support and the ball clutch
(4) disengages.

Turning the pressure spin-
dle (5) further spreads
the power intensifier (7)
and the clamping force
accumulates.

Two mechanisms are

provided for limiting

the clamping force.
a) Operation with
max 30 Nm torque
b) End stop of pressure
spindle (5) after two com-
plete turns.

The used torque wrench
is to be set to a maximum
torque of 30 Nm before op-
eration.

The torque wrench only
restricts the torque when
turned RIGHT.

Turning it LEFT contrary
to the intended use (e.g.,
whenloosening screws)can
damage the torque wrench.
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Une fois le mors mobi-
le (3) appliqué contre la
piece & usiner, la broche
d'approche (1) reste en
place en tant que support,
et I'accouplement a boule
(4) se débraie.

Si I'on continue de tourner
la vis de compression (5),
I'amplificateur de force (7)
s'écarte, et I'effort de ser-
rage est établi.

L'effort de serrage
peut étre limité grace
a deux mécanismes :
a) Fonctionnement
avec clé moment d’un
couple de max. 30 Nm
b) Butée de fin de course
de la vis de compression
(5) aprés deux rotations.

Avant son utilisation, la
clé dynamométrique doit
gtre réglée sur un couple
de serrage de 30 Nm ma-
Ximum.

Seule une rotation vers la
DROITE de la clé dynamo-
métrique permet de limiter
le couple de serrage.

Une rotation vers la GAU-
CHE peut endommager la
clé dynamométrique lors
d'une utilisation inapprop-
riée (par exemple pour le
dévissage de vis de ser-
rage).

Dopo I'applicazione del-
la ganascia mobile (3), il
mandrino di regolazione (1)
rimane fermo come soste-
gno del pezzo e il giunto a
sfera (4) si shlocca.

o
Un'ulteriore rotazione del

mandrino di spinta (5) al-
larga il moltiplicatore di
forza (7) generando quindi
la forza di serraggio.

La forza di serraggio

¢ limitata da due

meccanismi:
a) impiego con chia-
ve  momento  torcen-
te da max. 30 Nm
b) battuta di fine corsa del
mandrino di spinta (5) dopo
due rotazioni.

Prima dell'utilizzo, la chia-
ve dinamometrica deve
essere regolata su una
coppia di serraggio di max.
30 Nm.

La chiave dinamometrica
limita la coppia di serrag-
gio solo in caso di rotazio-
ne in senso ORARIO.

In caso di rotazione impro-
pria in senso ANTIORARIO,
(ad es. per allentare viti) la
chiave dinamometrica pud
subire danni.
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Anwendungsmaglichkeiten

Applications

Das Model T-REX wird ohne Spannbacken ausgeliefert.

Das Model T-REX muss mit Spannbacken aus unserem
Sortiment konfektioniert werden.

Verwendbar sind:

a) alle ,konventionellen” Backen aus dem T-REX
Sortiment

b) Tragerbacken zur Gripp-Spannung in Verbindung mit
div. Grippeinsetzen aus unserem Zubehdrprogramm bzw.
dem Universal Grippset.

Das Universal Grippset beeinhaltet die Grippeinsatze,
Aufnahmeeinheiten und eine Reihe von Bauteilen, zum
Einstellen der Auflagehohe und der Gripphdhe.

Fir die Auswahl der geeigneten Spannpunkte sind am
Werkstiick folgende Faktoren zu berticksichtigen:

1) Im Bereich der Formteilung und der Putzflachen sollte
nicht gespannt werden. Hier konnen erhebliche Unge-
nauigkeiten auftreten.

2) Die Gripp-Stelle sollte ca. 4 mm Abstand vom Werk-
stlickrand bzw. Gussradien nicht unterschreiten, vor allem
bei GG 25.

3) Gegeniiber liegende Gripp-Stellen zur Kraftlbertragung
sollten moglichst in gleicher Hohe angreifen. Das ist wich-
tig fir den Kraftfluss im Werkstiick.

4) Die nebeneinander liegenden Gripp-Stellen -pro Backe-
sollten ebenfalls eine dhnliche Spann-Hche aufweisen.
Abweichungen in Pkt. 3 bzw. 4 fihren in beiden Féllen zu
Verwindungen im Werkstiick.

ALLMATIC-Jakob empfiehlt, fiir Spannversuche zunéchst
die Einstellschrauben zu verwenden. Sie erlauben ein ge-
naues Einstellen der Auflagehohe des Werkstiicks.

Fir Wiederholmontagen, bzw. groRere LosgroRen sind
die Auflagen vorgesehen, welche jeweils passend gefrast
werden missen.

Weitere Informationen finden Sie auf
www.allmatic.de unter ,Downloads”/ ,Produktvideos”.

The T-REX is delivered without clamping jaws.

The T-REX must be complemented with clamping jaws
from our range.

Suitable jaws are:

a) All “conventional” jaws from the T-REX range.

b) Support jaws for grip clamping in combination with
various grip elements from our accessories range or the
universal grip set.

The universal grip set contains the grip inserts, take-up
assemblies and a series of components, all of which are
used to set the support height and grip height.

The following factors should be taken into account when
selecting suitable clamping points on the workpiece.

1) Clamping should not be effected in the vicin-
ity of any mould joints or dressed areas. Large
discrepancies can occur in these areas.

2) The grip point should be a minimum of approx. 4 mm
away from the edge of the workpiece / mould casting ra-
dii, especially with GG 25.

3) Grip points located opposite one anoth-
er should be placed at the same height wher-
ever possible. This is important for optimal load
transmission in the workpiece.

4) Similarly, any adjacent grip points — in the same jaw —
should be placed at the same height. Deviations in points
3 and 4 can lead to workpiece deformations.

ALLMATIC-Jakob recommends using the set screws first
of all in all clamping attempts. They allow you to set the

SUppOrt height of the workpiece exactly.
For repeat mountings or larger batch sizes, supports are avail-

able which simply need to be milled to size.

Further information can be found at
www.allmatic.de under “Downloads/Product videos”.

[de]
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Applications

Possibilita di applicazione

Le modele T-REX est livré sans mors de serrage.

Le modele T-REX doit étre équipé de mors de serrage de
notre gamme.

Il est possible d'utiliser les mors suivants :

a) tous les mors « classiques » de la gamme T-REX

b) les mors de support pour le serrage en association
avec divers éléments de serrage de notre gamme d'ac-
cessoires et/ou du kit de serrage universel.

Le kit de serrage universel comprend les inserts de ser-
rage, les unités de support et toute une série de compo-
sants pour régler la hauteur de I'embase et la hauteur de
serrage.

Pour sélectionner les points de serrage adaptés, tenir
compte des facteurs suivants sur la piéce a usiner :

1) Ne pas serrer dans la zone de jointure ni dans la zone
ébarbée pour ne pas entrainer des imprécisions importan-
tes.

2) La zone de serrage ne doit pas se trouver a moins de 4
mm environ de distance du bord de la piece a usiner et/ou
du rayon de fonte, en particulier pour GG25.

3) Pour la transmission de force, des zones de serrage op-
posées doivent se trouver si possible a la méme hauteur.
Ceci est important pour une bonne répartition des forces
sur la piéce a usiner.

4) Les zones de serrage contigués pour chaque mors doi-
vent présenter également une hauteur de serrage identi-
que. Tout écart en ce qui concerne les points 3 et 4 en-
trafne dans les deux cas des déformations sur la piéce
a usiner.

La société ALLMATIC-Jakob recommande d'utiliser tout
d"abord les vis de réglage pour les essais de serrage. Elles
permettent le réglage précis de la hauteur d'appui de la
piece.

Les parties portantes sont congues pour des montages ré-
pétés et/ou des tailles de lot supérieures et doivent étre
ajustées par fraisage dans chaque cas.

Vous trouverez de plus amples informations sur www.all-
matic.de sous « Downloads/Product videos ».

[ modello T-REX viene fornito senza ganasce di serraggio.

[l modello T-REX deve essere completato con ganasce di ser-
raggio della nostra gamma.

E possibile scegliere fra:

a) tutte le “tradizionali” ganasce della gamma T-REX

b) ganasce di supporto per il serraggio in combinazione con
diversi elementi di presa della nostra gamma di accessori
e/o del set di elementi di presa universali.

Il set di elementi di presa universali comprende inserti di pre-
sa, unita di supporto e una serie di componenti per la regola-
zione dell'altezza di appoggio e dell‘altezza di presa.

Per la scelta degli adeguati punti di serraggio, considerare i
seguenti fattori del pezzo:

1) non eseguire il serraggio nell'area del piano di divisione
della forma e sul lato shavato. In corrispondenza di tali punti
possono essere riscontrate notevoli irregolarita.

2) il punto di presa deve trovarsi a meno di 4 mm di distan-
za dal bordo del pezzo e/o dal raggio di fusione. In part. per
GG 25

3) per la trasmissione della forza, punti di presa opposti devo-
no trovarsi, per quanto possibile, alla stessa altezza. Questo
fattore & importante per un buon flusso delle forze nel pezzo.

4) anche i punti di presa limitrofi — per ciascuna ganascia
— devono trovarsi alla stessa altezza di serraggio. Eventuali
irregolarita rispetto ai punti 3 e 4 determinano in entrambi i
casi torsioni nel pezzo.

Per eseguire prove di serraggio ALLMATIC-Jakob consiglia
di utilizzare prima le viti di regolazione, che consentono una
regolazione esatta dell'altezza di appoggio del pezzo.

Per montaggi ripetuti e/o formati lotti maggiori sono previsti
elementi di appoggio da adattare di volta in volta e fresare.

Per  ulteriori  informazioni,  consultate il  sito
www.allmatic.de alla voce “Download” / “Product videos"-
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Aufsatzbacken

False jaws

Mors adaptables

Sovraganasce

Das Anzugsmoment fir die
Backenschrauben ~ (M10)
darf 50 Nm nicht (ber-
schreiten.

Zu lange Schrauben
beschadigen die
Spindel.

Zu kurze Schrauben
verursachen Gewin-
deausbriiche.

Die Trdgerbacken miis-
sen mit Grippeinsatzen
bestiickt werden. Das An-
zugsmoment fiir die M10-
Schraube im  Universal
Grippset darf 40 Nm nicht
tiberschreiten.

Nicht bendtigte Gewinde
missen mit Gewinde-Stop-
fen verschlossen werden.
Gewinde-Stopfen fir Spin-
delmutter befinden sich in
der Unterseite der mobilen
Pendelbacke.

Durch die mobile Pendel-
backe koénnen die Gripp-
spitzen an schiefwinklige
Werkstiicke und auch an
Rundteile angepasst wer-
den.

Do not exceed the tighten-
ing torque of 50 Nm for the
jaw screws (M10).

Screws that are too
long damage the
spindle.

Screws that are too
short damage the
threads.

The support jaws must
be finished with grip
elements. The tighten-
ing torque for the M10
screw in  the univer-
sal grip set must not
exceed 40 Nm.

Threads which are not re-
quired must be sealed off
using a thread plug. Thread
plugs for spindle nut can
be found in the underside
of the movable pivot jaw.

The gripper spikes can
therefore adapt to skew
workpieces as well as to
circular parts.

Le couple de serrage appli-
qué aux vis de mors (M10)
ne doit pas dépasser 50
Nm.

Des vis trop longues
risquent de détério-
rer la broche.

Des vis trop courtes
occasionnent un ar-
rachage du filet.

Lles mors de support
doivent  étre  équipés
d'éléments de serrage. Le
couple de serrage pour la
vis M10 du kit de serrage
universel ne doit pas dé-
passer 40 Nm.

Les filets non utilisés doi-
vent toujours étre obtu-
rés a l'aide de bouchons
filetés. Les  bouchons
filetés pour ecrou de bro-
che se trouvent sous le
mors pendulaire mobile.

Les pointes de serrage
peuvent ainsi étre adap-
tées aux pieces a usiner
a angles obliques, mais
aussi aux pieces rondes.

La coppia di serraggio del-
le viti delle ganasce (M10)
non deve superare 50 Nm.

Viti troppo lunghe
danneggiano il man-
drino.

Viti  troppo  corte
danneggiano la filet-
tatura.

Le ganasce di supporto de-
vono essere dotate di ele-
menti di presa. La coppia
di serraggio della vite M10
nel set di elementi di presa
universale non deve essere
superiore a 40 Nm.

| filetti non necessari de-
vono essere chiusi con
un‘apposita ghiera. Le
ghiere per dado mandrino
si trovano sul lato inferio-
re della ganascia mobile a
piano inclinato.

In questo modo, & possibile
adattare le punte di presa
a pezzi ad angolo obliquo e
a pezzi rotondi.

11
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Einspannen des
Werkstiicks in

GRIPP-Spitzen

Clamping the
workpiece in the

GRIP spikes

Mise en place de la
piéce a usiner entre les
pointes de SERRAGE

Serraggio del pezzo
in punte di presa

Grippeinsdtze und Spanneinsdtze mit Hartmetall-Be-
schichtung miissen versenkt sein.

Grip studs and clamping insert with tungsten carbide
coating must be sunk in position.

Les inserts de serrage et les inserts de serrage ayant un
revétement en métal dur doivent étre enfoncés.

Gli inserti di presa e gli inserti di serraggio con rivesti-
mento di metallo duro devono essere incassati.

Die kegelformigen Gripp-
Spitzen dringen in das
Werkstiick ein und erzeu-
gen Formschluss.

Die Eindringtiefe ist ab-
héngig von

a) der Spannkraft und

b) der Material-Festigkeit

Bei Gripp-Spannung bis ca.
1000 N/mm?

- unleg. Stahl
- Grauguss

- Aluminium
- Kunststoffe

wird die Spindel-Uberset-
zung durch Endanschlag
begrenzt (2 Umdrehungen
=max. 30 - 35 kN)

The conical spikes of the
gripper penetrate into the
workpiece and produce a
positive lock.

The penetration depth de-
pends on

a) the clamping force and
b) the material strength.

When clamping up to
approx. 1000 N/mm? with
the gripper, e.g.,

- unalloyed steel
- grey cast iron
- aluminium

- plastics

the force  transmitted
by the spindle is lim-
ited by an end stop (2
turns = max. 30 — 35 kN).

Les pointes de serrage
coniques pénetrent dans
la piece a usiner et pro-
duisent la fermeture géo-
métrique.

La profondeur de pénétra-
tion dépend

a) de I'effort de serrage et
b) de la résistance du ma-
tériau.

Lors du serrage jusqu'a
environ 1 000 N/mm?,

- acier non allié
- fonte grise

- aluminium

- plastique

la transmission par la
broche est limitée par la
butée de fin de course (2
rotations = de 30 a 35 kN
maxi.).

Le punte di presa coniche
penetrano nel pezzo e
creano un accoppiamento
geometrico.

La profondita di penetrazi-
one dipende da

a) forza di serraggio e
b) resistenza del materiale

In caso di serraggio fino a
ca. 1000 N/mm?

- acciaio non legato
- ghisa grigia

- alluminio

- materie plastiche

la riduzione del mandrino
viene limitata dalla
battuta di fine- corsa (2 ro-
tazioni = max. 30 — 35 kN)
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Bei wiederholter Spannung
in die gleiche Gripp-Positi-
on, bei der Verwendung
von mehr als 2 Grippern
pro Backe oder bei vergi-
tetem Material

ist die Materialverdrén-
gung erheblich erschwert,
d.h. es wird wesentlich
schneller Spannkraft auf-
gebaut.

A Das Antriebs-Dreh-

moment muss unbe-
dingt auf max. 30 Nm
begrenzt werden.

Ein Uberziehen des Dreh-
momentschlissels  (iber
den ,Knackpunkt” hinaus,
fihrt zu  UbermaRigem
Verschlei3 bis zur Beschéa-
digung von Drehmoment-
schliissel und  Maschi-
nenschraubstock durch
gebrochene Bauteile.

Keine gehérteten
Werkstiicke spannen.

Brennschnitt-Kontu-
ren mit Aufhdrtungen
mit Flex anschleifen.

Gripp-Backen nur in
Kombination mit Gripp-
oder Hydro-Spindel.

The displacement of the
material is made consi-
derably more difficult,
i.e., the clamping force
accumulates at a consi-
derably faster rate. When
clamping repeatedly in
the same gripper position
or when using more than
2 grippers per jaw or in
connection with tempered
material.

The drive torque

Amust be limited to
max. 30Nm in all
cases.

Overtightening the torque
wrench beyond its “crunch
point” leads to excessive
wear and to damage of the
torque wrench and machi-
ne vice as a result of bro-
ken components.

Do not clamp harde-
ned workpieces.

Grind flame cut con-
tours with hard re-
gions with an angle
grinder.

Clampings with gripper
jaws, used only in com-
bination with gripper or
hydraulic spindles.

En cas de serrage répété
dans la méme position
de serrage ou si plus de
deux pinces de serrage
sont utilisées par mors ou
si le matériau est traité,
le refoulement de maté-
riau est considérablement
plus difficile, c'est-a-dire
que I'effort de serrage est
établi beaucoup plus rapi-
dement.

Le couple
d'entrafnement doit
étre impérativement
limit¢ a 30 Nm ma-
ximum.

Un serrage exagéré de la
clé dynamométrique au-
dela du point de déclic ent-
raine une usure anormale
qui détériore la clé dyna-
mométrique et de I'étau
pour machines en raison
de pieces cassées.

Ne pas serrer de
piece a usiner trem-
pée.

A I'aide d'une tron-
gonneuse a meule,
meuler les durs con-
tours de découpes au
chalumeau.

Serrages avec mors de
fixation uniquement en
association avec bro-
che de fixation ou bro-
che hydraulique.

In caso di serraggio ripe-
tuto nella stessa posizione
di presa oppure in caso di
utilizzo di piu di 2 pinze per
ciascuna ganascia oppure

con materiale bonificato

il materiale si sposta pil
difficilmente, ovvero la
forza di serraggio viene
generata pil rapidamente.

La coppia di serrag-

A gio dell’azionamento
deve esserelimitataa
max. 30 Nm.

Sforzare la chiave dina-
mometrica oltre il punto di
blocco determina un’usura
eccessiva e pud causare
danni all’'utensile e alla
morsa determinati dalla
rottura di componenti.

Non serrare pezzi in-
duriti.

Affilare contorni o0ssi-
tagliati con indurimenti
utilizzando una tronca-
trice a mola.

Serraggi con ganasce di
presa solo in combina-
zione con mandrino di
presa o idraulico.

JlUmnATICS
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Einspannen des
Werkstiicks zwischen

Flachen

Clamping the workpie-
ce between surfaces

Mise en place de la
piéce a usiner entre les

surfaces

Serraggio del pezzo tra
superfici

L

Bei Einspannung zwischen
Flachen findet keine Ma-
terial-Verdréngung  statt,
d.h. es wird extrem rasch
Spannkraft aufgebaut.

Das Drehmoment 30 Nm
ist bereits nach ca. /, Um-
drehung der Druckspindel
(5) erreicht.

Das Antriebs-Dreh-
moment muss un-
bedingt auf 30 Nm
begrenzt werden.

Ein Uberziehen des Dreh-
momentschlissels  (ber
den ,Knackpunkt” hinaus,
fihrt  zu  UbermaRigem
Verschleif3 bis zur Bescha-
digung von Drehmoment-
schlissel und Maschi-
nenschraubstock durch
gebrochene Bauteile.

No material displacement
takes place when clamping
between surfaces, i.e., the
clamping force accumu-
lates rapidly.

A torque of 30 Nm is
reached after only approx.
Y, a turn of the pressure
spindle (5).

The drive torque must
be limited to max.
30 Nm in all cases.

Overtightening the torque
wrench beyond its “crunch
point” leads to excessive
wear and to damage of the
torque wrench and machi-
ne vice as a result of bro-
ken components.

[KN] A

40
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L

Lors de la mise en place
entre les surfaces, aucun
refoulement de matériau
n‘a lieu, c'est-a-dire que
I'effort de serrage est
établi extrémement rapi-
dement.

Le couple de 30 Nm est
atteint aprés % rotation
environ de la vis de com-
pression (5).

Le couple d'entraine-
ment doit étre impé-
rativement limité a
30 Nm maximum.

Un serrage exagéré de la clé
dynamométrique au-dela du
point de déclic entraine une
usure anormale qui entrafne
a son tour une détérioration
de la clé dynamométrique et
de I'étau pour machines en
raison de pieces cassées.

35T
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In caso di serraggio tra
superfici non si verifica
alcuno spostamento di ma-
teriale, ovvero la forza di
serraggio viene generata
molto rapidamente.

La coppia di serraggio di 30
Nm viene raggiunta dopo
ca. ¥ giro del mandrino di
spinta (5).

La coppia di serrag-
gio dell’azionamento
deveessere limitataa
max. 30 Nm.

Sforzare la chiave dina-
mometrica oltre il punto di
blocco determina un’usura
eccessiva e pud causare
danni all’'utensile e alla
morsa determinati dalla
rottura di componenti.
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Einspannen + Lésen
des Werkstiicks

Clamping + releasing
the workpiece

Serrage et desserrage
de la piece

Serraggio e
sbloccaggio del pezzo

Werkstticke richtig
einspannen

Clamp the workpiece

Veiller au serrage
correctly

Serrare correttamen-

1 correct de la piece te il pezzo
(siehe Abb.) (see diagram). (voir figure). (vedi figura)
- richtig - falsch
- correct - incorrect
- correct - incorrect
- giusto - shagliato

LLMATIC ¢

Spannsysteme

¥

Montage der Trager-
backen

Assembling of support
jaw

Montage de mors
pendulaire

Montaggio di ganascia
oscillante

A

- richtig
- correct
- correct

- giusto

A

- falsch
- incorrect
- incorrect

- shagliato

Montage der Assembling of Montage de les inserts Montaggio di inserti di
Grippeinsitze grip studs de serrage presa
A
A A A
- richtig - falsch
- correct - incorrect
- correct - incorrect
- giusto - shagliato

Immer darauf achten,
dass alle Gripp-Spit-
zen am Werkstiick
anliegen, bevor die
Kupplung ausrastet,
d.h. der Kraftverstar-
ker in Funktion tritt.

Die Pendelbewegung wird
in gewissen Konstellatio-
nen von den Gripp-Spitzen
behindert. ggf. muss die
Pendelbacke von Hand ge-
dreht werden

Always make sure that all
grip spikes rest against
the workpiece before dis-
engaging the clutch, i.e.,
before the power intensi-
fier starts functioning.

The grip spikes may ob-
struct the pivot motion
in certain setup arrange-
ments. In such cases, it
may be necessary to turn
the pivot jaw by hand.

Toujours veiller a ce que
toutes les pointes de ser-
rage reposent contre la
piece a usiner, avant que
|'accouplement  débraie,
c'est-a-dire avant le fonc-
tionnement de I'amplifica-
teur de force.

Le mouvement pendulaire
est entravé dans certains
modeles par les pointes
de SERRAGE. Tourner si
nécessaire le mors pendu-
laire manuellement.

Assicurarsi  sempre che
tutte le punte di presa sia-
no applicate al pezzo prima
che il giunto si shlocchi,
ovvero prima che I"ampli-
ficatore di forza entri in
funzione.

In determinate configura-
zioni, il movimento oscilla-
torio viene impedito dalle
punte di presa. Eventual-
mente, la ganascia a piano
inclinato deve essere ruo-
tata manualmente.
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Montage der Trager-
backen

Assembling of support
jaw

Montage de mors
pendulaire

Montaggio di ganascia
oscillante

A

Ar

Grippeinsatz in ge-
zeichneter Position
und Richtung nicht
spannen!
Pendelbacke - Bruch-
gefahr

- richtig
- correct
- correct

- giusto

- richtig
- correct
- correct

- giusto

Do not clamp grip studs in
the position and direction
illustrated!

This would incur the risk
of breaking the pivot jaw.

A

Y

Ne pas serrer les pinces
de serrage dans la positi-
on et la direction illustrées
dans le schéma !

Risque de rupture du mors
pendulaire.

- falsch
- incorrect
- incorrect

- shagliato

- falsch
- incorrect
- incorrect

- shagliato

Non serrare le pinze nella
posizione e direzione in-
dicate! Pericolo di rottura
della ganascia a piano
inclinato

17
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| Cleaning + Maintenance

Nettoyage et entretien

| Pulizia e manutenzione

| Reinigung + Wartung |

Zum Reinigen Besen, Spa-
nesauger bzw. Spanehaken
verwenden.

Bei Reinigung mit Druck-
luft Schutzbrille tragen. Es
besteht Verletzungsgefahr
durch aufwirbelnde Spéane
und Kihlemulsion.

Nach langerem Gebrauch
empfehlen wir, den ALL-
MATIC T-REX zu zerlegen,
griindlich zu reinigen und

.ﬁﬁ

Use a brush, chip extractor
or chip removing hook for
cleaning purposes.

Wear safety goggles when
cleaning with compressed
air as the dispersed chips
and coolant pose a risk of
injury.

After longer periods of
use, we recommend that
the ALLMATIC T-REX is
disassembled, thoroughly
cleaned and oiled.

Scheibe (10) als Verfahr-
wegbegrenzung nicht ver-
lieren

Pour le nettoyage, utiliser
un balai, un aspirateur de
copeaux ou un crochet.

En cas de nettoyage a
|"air comprimé, porter des
lunettes de protection. Il
existe un risque de bles-
sures par projection de
copeaux et de liquide de
refroidissement.

Apres une utilisation prolon-
gée, nous recommandons de
démonter I'étau ALLMATIC
T-REX, de le nettoyer soig-
neusement et de I'huiler.

Per la pulizia, utilizzare
spazzoloni, aspiratrucioli o
ganci per trucioli.

In caso di pulizia con aria
compressa, indossare oc-
chiali protettivi. Pericolo
di lesioni dovute ai trucioli
volanti e all’emulsione del
refrigerante.

Dopo un utilizzo prolunga-
to, si consiglia di smontare
ALLMATIC T-REX, pulirla
accuratamente e lubrifi-
carla.

Do not lose the washer (10)
which limits the traversing
movement.

Ne pas perdre la rondelle
(10) qui permet de limiter
le mouvement de position-
nement.

Non perdere la rondella
(10) per la limitazione del-
la corsa.

Service

Service |

| Service

| | Assistenza

Aktuelle Informationen
tiber Ersatzteile finden Sie
unter

Up-to-date information
about spare parts can be
found at

Vous trouverez des in-
formations actuelles sur
les pieces de rechange a
|'adresse suivante:

www.allmatic.de

Informazioni  aggiornate
sui pezzi di ricambio sono
disponibili allindirizzo

FR
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Spindelmutter

Fehlersuche
Stérung Ursache Behebung
Schwergéangigkeit von Spindel und | Spindelgewinde bzw. Gleitflachen durch ALLMATIC T-REX zerlegen,

Spéne verschmutzt bzw. korrodiert

reinigen und eindlen

Spannkraft wird nicht
aufgebaut

a) Minimum Spannweite erreicht

b) Werkstiick zu weit seitlich auermittig
gespannt

c) Gripp-Spitzen sind verdreht

d) Gripp-Spitzen verhindern bisweilen eine
Pendelbewegung der mobilen Backe

e) Kupplung rastet zu friih aus

f) Kraftverstarker funktioniert nicht oder
nur teilweise”

g) Nach dem Losen der Spannkraft ist die
Kupplung nicht wieder spiirbar eingerastet

h) Ein Grippeinsatz ist gebrochen

siehe Seite 10

Gripp-Spitzen auf die Werk-
stiick-Oberflache ausrichten

Pendelbacke vor dem Spannen
von Hand orientieren

Spindel und Spindelmutter auf
Leichtgangigkeit priifen - evtl.
Korrision beseitigen bzw. Kupp-
lungs-Mechanik verschlissen
ALLMATIC-Service

ALLMATIC-Service

Spindel durch Links-drehen
wieder zum Einrasten bringen
- Neue Gummi-Abstreifer
montieren

Drehmoment 30 Nm (berschrit-
ten, zu hohe Bearbeitungskréafte.
Ersetzen

Spindel I&sst sich nicht mehr
drehen

Mobile Backe wurde mit zu langen Schrau-
ben befestigt

Richtige Schraubenlange
verwenden

Spannkraft kann nicht geldst
werden

Kraftverstarker defekt

Druckplatte vom Unterteil
abschrauben
ALLMATIC-Service

Grippeinsatz ist
gebrochen

a) Drehmoment 30 Nm iiberschritten

b) zu hohe Bearbeitungskrafte

siehe Seite 11-12

Gripp-Spitzen sind
plattgedriickt

Werkstiick > 1000 N/mm? gespannt evtl.
Brennschnitte aus C 45

Grippeinsatz ersetzen

19 Alllﬂlll'l'l
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Troubleshooting
Fault Possible causes Remedy

Spindle and spindle nut move
stiffly

Spindle thread or sliding surfaces
soiled by chips or corroded

Disassemble, clean and
oil the ALLMATIC T-REX

Clamping force does not accumula-
te or insufficient clamping force

a) Minimum clamping width reached

b) Workpiece clamped too far out of
centre

¢) Grip spikes twisted
d) Grip spikes sometimes prevent pivot
motion of moving jaw

e) Clutch disengages too early

f) Power intensifier not or only “parti-
ally” operative

g) The clutch can not be felt to re-
engage after releasing the clamping
force

h) A Grip clamping element is broken

See page 10

Align Grip spikes with the surface of
the workpiece

Align pivot jaw by hand before
clamping

Check ease of movement of spindle
and spindle nut — remove corrosion
if necessary or if clutch mechanism
is worn

ALLMATIC SERVICE

ALLMATIC SERVICE

Turn spindle anticlockwise (left) to
re-engage — Fit new rubber scraper

Tightening torque of 30 Nm ex-
ceeded — machining forces too high
Replace

Spindle can no longer be turned

Screws used to secure moving jaw are
too long

Use correct screw length

Clamping force can not be released

Power intensifier defective

Unscrew pressure plate from bottom
section
ALLMATIC SERVICE

Grip clamping element broken

a) Tightening torque of 30 Nm
exceeded

b) Machining forces too high

See page 11-12

Grip spikes are
compressed flat

Workpiece > 1000 N/mm? clamped,
possibly flame cuts from C 45

Replace Grip clamping element
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Dépistage des dérangements

Ricerca guasti

Dérangement

Cause possible

Solution

Aucune liberté de jeu
de la broche et de la vis
de la broche

Le filet de la broche ou les surfaces de frotte-
ment sont rouillés ou encrassés en raison de
la présence de copeaux.

Démonter, nettoyer et huiler I'étau
ALLMATIC T-REX.

Guasto

Probabile causa

Eliminazione

Difficolta di scorri-
mento di mandrino e
madrevite

Filettatura del mandrino e/o superfici di
scorrimento sporche di trucioli e/o corrose

Smontare, pulire e lubrificare ALLMATIC
T-REX

L'effort de serrage n'est
pas établi.

a) Ouverture des mors minimum atteinte

b) Piece a usiner serrée trop latéralement et
décentrée

c) Les pointes de serrage sont tordues.
d) Les pointes de serrage empéchent parfois
un mouvement pendulaire du mors mobile.

e) L'accouplement débraie trop tot.

f) L'amplificateur de force ne fonctionne pas
ou seulement « partiellement ».

g) Apres le desserrage de I'effort de serage,
I'accouplement n'est pas parfaitement
réenclenché.

h) Un élément de serrage est casseé.

Voir page 10

Aligner les pointes de serrage sur la
surface de la piéce a usiner.

Orienter manuellement le mors pendu-
laire avant le serrage.

Vérifier la souplesse de la broche et de
la vis de la broche.

Supprimer si nécessaire toute trace

de corrosion, et/ou si le mécanisme
d'accouplement est usé,

aviser le S.A.V. ALLMATIC.

Aviser le S.A.V. ALLMATIC.

Réenclencher la broche par une rotation
vers la gauche. Monter les nouvelles
racles en caoutchouc.

Dépassement du couple de 30 Nm,
forces d'usinage trop élevées. Le
remplacer.

Forza di serraggio
assente o ridotta

a) Apertura minima raggiunta

b) Pezzo serrato in posizione de centrata
eccessivamente laterale

¢) Le punte di presa sono piegate
d) Di tanto in tanto le punte di presa impe-
discono I'oscillazione della ganascia mobile

e) Il giunto si shlocca con troppo anticipo

f) l'amplificatore di forza non funzi
ona o funziona solo “parzialmente”

g) Dopo aver ridotto la forza di serraggio,
il giunto non si e innestato nuovamente in
modo udibile

h) Un elemento di serraggio di
presa si e rotto

ved. pagina 10

Orientare le punte di presa sulla superficie
del pezzo

Orientare manualmente la ganascia a piano
inclinato prima del serraggio

Verificare la scorrevolezza del mandrino e
della madrevite, eventualmente eliminare
la corrosione oppure la meccanica del
giunto & usurataContattare il servizio di
assistenza ALLMATIC

Contattare il servizio di assistenza
ALLMATIC

Innestare nuovamente il mandrino girando-
lo verso sinistra
Montare nuovi raschiatori in gomma

Coppia di serraggio di 30 Nm superata
Forze di lavorazione eccessive.
Sostituire

La broche ne tourne
plus.

Le mors mobile a été fixé a I'aide de vis trop
longues.

Utiliser des vis de longueur appropriée.

Non ¢ possibile
ruotare il mandrino

La ganascia mobile & stata fissata con viti
troppo lunghe

Utilizzare viti di lunghezza corretta

L'effort de serrage ne
peut étre débloqué.

Amplificateur de force défectueux

Dévisser la plaque de serrage de la
base.
Aviser le S.A.V. ALLMATIC.

Non e possibile
ridurre la forza di
serraggio

Amplificatore di forza difettoso

Svitare la piastra di spinta dalla parte in-
feriore. Contattare il servizio di assistenza
ALLMATIC

L'élément de serrage
est cassé.

a) Dépassement du couple de 30 Nm

b) Forces d'usinage trop élevées

Voir page 11-12

Les pointes de serrage
sont aplaties.

Serrage piéce > 1000 N/mm?
éventuellement découpes au chalumeau de
C45

Remplacer I'élément de serrage.

Un elemento di
serraggio di presa si
& rotto

a) Coppia di serraggio di 30 Nm superata

b) Forze di lavorazione eccessive

ved. pagina 11-12

Le punte di presa si
sono appiattite

Pezzo serrato > 1000 N/mm?
event. ossitagli da C 45

Sostituire I'elemento di serraggio di presa
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Einbauerklarung fiir unvollstandige Maschinen
EG-RL 2006/42/EG)

Declaration of incorporation of partly completed
machinery (EC Directive 2006/42/EC)

Hiermit erklart der Hersteller:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Deutschland

dass folgende unvollstandige Maschine:

ALLMATIC-Jakob
Maschinenschraubstock
Typenbezeichnung: VERSION T-REX
Baujahr: 2009 und folgende

Produktbezeichung:

den folgenden grundlegenden Anforderungen der Richtli-
nie Maschinen (2006/42/EG) entspricht:

Art. 511, 13.

Die technischen Unterlagen nach Anhang VIl B erstellt
wurden.

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen
zur unvollstdndigen Maschine einzelstaatlichen Stellen
auf Verlangen elektronisch zu tibermitteln.

Die unvollstandige Maschine darf erst dann in Betrieb
genommen werden, wenn festgestellt wurde, dass die
Maschine, in die die unvollstandige Maschine eingebaut
werden soll, den Bestimmungen der Richtlinie Maschinen
(2006/42/EG) entspricht.

Dokumentationsverantwortlicher:

Herr Bernhard Rosch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Unterthingau, 01.09.2009
Herr Bernhard Résch
Geschaftsfihrer

The manufacturer:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Germany

hereby declares that the following partly completed
machinery:

Product description:  ALLMATIC-Jakob
machine vice

Type: VERSION T-REX

Year of manufacture: 2009 and onwards

complies with the following essential requirements of
the Machinery Directive (2006/42/EC):

Article 511, 13.

The technical documentation was compiled according to
Annex VIl B.

The manufacturer undertakes to transmit electronically
the relevant documentation for partly completed machi-
nery to the national authorities upon request.

This partly completed machinery must not be put into
service until the machinery into which it is to be incorpo-
rated has been declared to comply with the provisions of
the Machinery Directive (2006/42/EC).

Authorised representative:

Mr Bernhard Résch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Germany

Unterthingau, 01/09/2009

~

Mr Bernhard Rosch
Managing Director
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Déclaration d’incorporation de quasi-machines
(Directive 2006/42/CE)

Dichiarazione d’incorporazione per le quasi-mac-
chine (Direttiva comunitaria 2006/42/CE)

Par la présente, le fabricant :

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Allemagne

déclare que la quasi-machine suivante :

Etau pour machines
ALLMATIC-Jakob
VERSION T-REX
2009 et années
suivantes

Désignation du produit :

Désignation du type :
Année de construction :

répond aux exigences essentielles de la directive Machi-
nes (2006/42/CE) :

Art.511,13.

La documentation technique décrite a I'annexe VII, partie
B, a été établie.

Le fabricant s'engage a transmettre par voie électronique
aux autorités nationales qui en feront la demande la docu-
mentation pertinente concernant la quasi-machine.

La quasi-machine ne doit pas étre mise en service avant
que la machine finale dans laquelle elle doit étre incor-
porée ait été déclarée conforme aux dispositions de la
directive Machines (2006/42/CE).

Responsable de la documentation :

Monsieur Bernhard Résch
Allmatic-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Allemagne

Unterthingau, le 01/09/2009

~

Monsieur Bernhard Rdsch
Gérant

[l produttore:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Germania

dichiara che la seguente quasi-macchina:

Designazione del prodotto: morsa
ALLMATIC-Jakob
VERSION T-REX
2009 e successivi

Designazione del tipo:
Anno di costruzione:

e conforme ai seguenti requisiti fondamentali della Diret-
tiva Macchine (2006/42/CE):

art. 511,13.

La documentazione tecnica & stata redatta secondo
I'Allegato VII B.

[l produttore si impegna su richiesta a trasmettere elett-
ronicamente alle autorita nazionali la documentazione
speciale relativa alla quasi-macchina.

La quasi-macchina pud essere messa in funzione solo
dopo avere accertato che la macchina finita in cui essa
deve essere installata sia conforme alle disposizioni della
Direttiva Macchine (2006/42/CE).

Responsabile documentazione:

Sig. Bernhard Résch

Allmatic-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Germania

Unterthingau, 01.09.2009
Sig. Bernhard Résch
Amministratore
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Para evitar un manejo incorrecto y eventuales dafios,
lea en particular las paginas 30 a 38

Para evitar erros de funcionamento = danos,
leia, em especial, as paginas 30 a 38

Hatali kullamimdan = Hasarlardan kacinmak icin:
Liitfen ozellikle Sayfa 30 ile 38 arasini okuyun

N T BEGARAEA 2 IR
TR R RS 30 & 38 TR
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Estimado cliente,

nos alegramos por la con-
fianza depositada en nues-
tros productos de calidad y
deseamos darle las gracias
por su adquisicion.

Observe las indicaciones
contenidas en este Manual
de Instrucciones ya que:

la seguridad y la preci-
sion también dependen
de usted.

Caro cliente,

queremos  agradecer-lhe
pela confianga demonstrada
ao adquirir um dos nossos
produtos de qualidade.

Solicitamos que tenha em
conta as indicagbes cons-
tantes deste manual de ins-
trugBes, uma vez que:

A seguranca e a precisao
também dependem de si.

JlUmnATICS
Spannsysteme.d

Sayin Miisteri,

Kaliteli driinimize duydu-
gunuz giivene seviniyor ve
rinimizi satin aldigiginiz
icin size tesekkir ediyoruz.

Litfen bu kullana kilavuzun-
daki uyari ve aciklamalara
uyun, ciinki:

Giivenlik ve dogru calis-
ma size baghdir.

LA/ S IaH

TAURENERETE S
FEARRT 7, IR
I I S A
K17 i o

T IEE AR E TN+
TS, KA

A MUK P L X P
TEAC.

Datos del fabricante Dados do fabricante Uretici kanits i1l 3 P HAF B
Published by:
ALLMATIC-Jakob Tel.: +49(0)8377 929-0
Spannsysteme GmbH Fax: +49(0)8377 929-380
Jagermiihle 10 www.allmatic.de
87647 Unterthingau info@allmatic.de
Germany
Uso previsto Finalidade Kullanim amaci FHig

El ALLMATIC T-REX sirve
para sujetar piezas en bru-
to, aserradas vy fresadas en
paralelo.

0 ALLMATIC T-REX foi con-
cebido para apertar pegas
em bruto, cortes de serra e
pecas fresadas em paralelo.

ALLMATIC T-REX ham par-
calarin, testere ile kesilmig
pargalarin ve paralel olarak
islenmis is pargalarinin sikil-
masina uygundur.

ALLVATIC T-REX &
TOREIAE FREIFA
AT HRHIT A

INE B=0 Eacd Bl
Im g @ »n
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Indicaciones de

seguridad

Indicacdes de

seguranca

Giivenlik uyanlan

LA

Las personas que trabajen
con el ALLMATIC T-REX de-
berén haber leido el Manual
de Instrucciones antes del
inicio del trabajo.

Las piezas de trabajo
flexibles sélo crean
una escasa tension de
apriete, y son un peli-
gro para las personas
y el medio ambiente.

Si la tension de apriete es
demasiado pequefia, existen
riesgos derivados del despren-
dimiento de piezas de trabajo.

Deben observarse
todas las normas de
prevencién de acci-
dentes especificas de
la méquina.

Debe evitarse cualquier
modo de trabajo que com-
porte un riesgo para la se-
guridad.

Las reparaciones en el husi-
llo de transmisién deben ser
realizadas exclusivamente
por expertos. En caso de ne-
cesitar piezas de recambio,
deberdn emplearse Unica-
mente componentes autori-
zados por el fabricante.

Estas mismas normas
A rigen también para los

accesorios.

As pessoas que vao traba-
Ihar com o ALLMATIC T-REX
tém de ler este manual de
instrucBes antes de dar ini-
cio aos trabalhos.

A forga de aperto apresen-
tada pelas pegcas elasticas é
reduzida, constituindo assim
um perigo para as pessoas e
para 0 ambiente.

Se a forga de aperto for mui-
to reduzida existe o risco de
as pegas se soltarem.

E obrigatorio respeitar todas
as normas de prevencdo de
acidentes especificas da
méquina.

Devem ser evitados quais-
quer métodos de trabalho
que possam comprometer a
seguranga.

As reparagdes do fuso de
transmissdo de forgas s
podem ser efetuadas por
pessoas devidamente quali-
ficadas. Caso seja necessa-
rio proceder a uma substitui-
¢do, s6 devem ser utilizados
componentes  autorizados
pelo fabricante.

Aplicam-se as mesmas nor-
mas as pegas acessorias.

ALLMATIC T-REX ile ca-
lisacak kisiler calismaya
baglamadan 6nce kullanma
kilavuzu okumalidir.

Esnek is pargalari sadece
distik sikma kuvveti olus-
turabildiklerinden kisiler ve
cevre icin tehlike olusturur-
lar.

Cok diistik sikma kuvvetinde
gevseyen is pargalarl nede-
niyle tehlike ortaya gikar.

Makineye dzgli bitiin kaza-
lardan korunma ydnetmelik-
leri hikiimlerine uyulmalidir.

Tehlike olusturma olasilig
bulunan her tirli calisma
yénteminden kaginiimalidir.

Glig aktaran mildeki ona-
rimlar sadece uzman kisiler
tarafindan yapilabilir. Yedek
parca gereksinimi dogdu-
gunda sadece dreticinin izin
verdigi yapi pargalari kulla-
nilmalidir.

Aksesuar pargalari igin de
ayni hiikiim gegerlidir.

i tiEE ALLMATIC T-
REX M N REEFFURLE L
AT, AU AR 45
fEFt.

FPETAF R RN 5 T)
(-GN~ NATIIEIN:
ERSER .

ST IR, FATR
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AR Y P A A XL
PRI  TERLE -

(AT % 4 7 T A
(b T AR 7 AT
.
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Almacenamiento Armazenamento Depolama A7
Debe  almacenarse Armazenar apenas em Depolama  sadece RT3
A Gnicamente en un en- A ambientes secos. kuru bir ortamda yapil- i,
torno seco. malidir.

Asegurese de que su refri-
gerante posea propiedades
anticorrosivas.

Certifique-se de que o flui-
do refrigerante é dotado de
propriedades anticorrosdo.

Sogutma ortaminizin koroz-
yon dnleyici 6zelliklere sahip
olmasina dikkat edin.

TETA RV 55 B A B
Rtk

Instalacion sobre
mesas de maquina

Instalacao em
mesas de maquina

Montaj Makine
tablalan iizerine

A
HURTAEE £

Compruebe la ausencia de
suciedad y de irregularida-
des en las superficies de
sujecion.

Verificar o grau de limpeza
e a existéncia de irregula-
ridades nas superficies de
aperto.
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Sikma yiizeyleri temizlik ve
pirtizliilik agisindan kontrol
edilmelidir.

TR BT BT

HIAFEE

directamente con M12 sobre una mesa de maquina universal —
distancia entre ranuras 63 y 100 con perno de @ 30y 1 dado de

guia

em mesa de maquina Universal — distancia entre ranhuras 63 e
100 com pino de @ 30 e 1 porca em T com M12 diretamente

Universal makine tablalari iizerine — Oluk mesafesi 63 ve 100
civata @ 30 ile ve 1 oluk intibak blogu, M12 ile direkt

TEIEFANUR TAES L-JFHlsE Ry 63 & 100, F 0

30

FISAR AL 1 A FH )

(H#H M12)

sobre otras mesas de maquina, con 2 dados de gufa y garras

de f

ijacion

em outras mesas de maquinas com 2 porcas em T e garras de
fixagdo

2 oluk intibak bloklu ve kelepceli diger makine tablalari iizerine

FEHEPRTAEG L, 2 A SRR AR St

E
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sobre placas cuadriculadas, con garras de fijacion
em placas em grelha com garras de fixagéo
Kelepgeli 1zgara levhalari {izerine

FEMHR £, A

directamente con M12 sobre consola (85 de altura) con perno
30y 1 dado de guia, o bien directamente con M12 sobre
cuadriculas 50 — M12

em consola (85 de altura) com pino 30 e 1 porca em T com M12
diretamente ou sobre grelha 50 — M12 com M12 diretamente

Konsollar (85 yiiksekliginde) tizerine, civatalar 30 ve 1 oluk
intibak blogu ile, M12 ile direkt veya 1zgara tizerine 50 — M12,
M12 ile direkt

wiEfle GRfE 85) L, FEM 30 A 1 AN
B (HBA M12) , sEMM 50 - M12 -, H#
F M12

Funcionamiento

Funcao

Fonksiyon hie
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2
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Al girar hacia la DERECHA
el eje accionador (12) con
una llave dinamométrica, la
tuerca (2) con la mordaza
movil (3) se desplaza en la
direccion de sujecion.

Rodando o acionamento (12)
para a DIREITA com a chave
dinamométrica, a porca do
fuso (2) com a mandibula
mavel (3) move-se no senti-
do de aperto.

Tahrik birimj (12) tork anah-
tar ile SAGA dogru cevril-

A5 PR 1) A5 e %
IKEhAEE (12) i, F

diginde mil somunu (2) ha-
reketli yanak (3) ile birlikte
sikma yoniinde hareket eder.

HEEE (2) BiBEE R
FHR R (3D [k
JiE .

29

Cuando la mordaza mavil (3)
contacta con la pieza de tra-
bajo, el husillo de aproxima-
cion (1) se detiene a modo
de apoyo y el acoplamiento
esférico (4) se libera.

Al continuar girando el husi-
llo tensor (5) el amplificador
de potencia (7) se separa y
se establece la tension de
apriete.

Para la limitacion de
la tensién de apriete
hay previstos dos me-

canismos:
a) manejo con un
par méx. de 30 Nm,

b) tope final del husillo ten-
sor (5) tras dos vueltas.

Antes de su empleo debera
ajustarse la llave dinamo-
métrica utilizada a un par
max. de 30 Nm.

La llave dinamométrica sélo
limita el par cuando se gira
hacia la DERECHA.

Cuando se gira hacia la
IZQUIERDA para usos no
previstos (p. ej., para soltar
tornillos), la llave dinamo-
métrica puede sufrir desper-
fectos.

Depois de colocada a man-
dibula mével (3) na pega, o
fuso de avango (1) perma-
nece na sua posicdo como
apoio e 0 acoplamento em
esfera (4) desengata.

Continuando a rodar o fuso
de compressao (5), o ampli-
ficador de forga (7) expande-
se e a forca de aperto €
aplicada.

Existem dois mecanis-
mos de limitacdo da
forca de aperto:

a) Operagdo com um
bindrio max. de 30 Nm
b) Batente de fim de curso
do fuso de compresséo (5)
ap6s duas rotagoes.

A chave dinamométrica a
utilizar deve ser previamen-
te ajustada para um binario
max. de 30 Nm.

A chave dinamométrica ape-
nas limita o bindrio ao rodar
para a DIREITA.

A rotagdo da chave dinamo-
métrica para a ESQUERDA
em situacOes de uso incor-
reto (p. ex. desapertar para-
fusos) pode provocar danos
na mesma.

JlUmnATICS
Spannsysteme.d

Hareketli yanak (3) is parca-
sina dayandijinda besleme
mili (1) destek olarak durur
ve bilyeli kavrama (4) kilitle-
me yapar.

Basing mili (5) cevrilmeye
devam ettiginde giiglendirici
(7) agilir ve sikma kuvveti
olusur.

Sikma kuvvetini sinir-
landirmak igin meka-
nizmalar 6ngdriilmis-
tir:
a) Maks. 30 Nm
torkla calisma
b) iki tur cevirmeden sonra
basing mili (5) stoperi.

Tork anahtari kullanimdan
once maksimum 30 Nm'ye
ayarlanmalidir.

Torlf anahtari torku sadece
SAGA  dondurtldugtinde
sinirlar.

Amacina aykiri olarak kul-
lanilip  SOLA cevrildiginde
(6rnegin vidalari gevsetmek
icin) tork anahtari hasar go-
rebilir.
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Aplicaciones

Possibilidades de aplicacao

El modelo T-REX se suministra sin mordazas de apriete.

El modelo T-REX debe completarse con mordazas de apriete
procedentes de nuestra cartera de productos.

Pueden emplearse:

a) todas las mordazas “convencionales” de la gama T-REX,
b) mordazas portagripps para la sujecion mediante gripps

en combinacién con diferentes insertos gripp de nuestro pro-
grama de accesorios o nuestro set universal de agarre gripp.

El set universal de agarre gripp incluye insertos gripp, uni-
dades de alojamiento y una serie de componentes para el
ajuste de la altura de apoyo y de la altura de agarre.

Para la seleccion de los puntos de apriete adecuados deben
tenerse en cuenta los siguientes factores en la pieza de tra-
bajo:

1) En la zona de la junta y de las superficies rectificadas no
deberfa aplicarse la tension de apriete. Aqui pueden presen-
tarse considerables imprecisiones.

2) El punto de agarre no debe situarse a una distancia inferior
de aprox. 4 mm con respecto al borde de la pieza de trabajo
o de los radios de fundicién, especialmente tratandose de
GG 25.

3) Los puntos de agarre opuestos para la transmisién de fuer-
za deben atacar en lo posible a la misma altura. Esto es im-
portante para el flujo de fuerza dentro de la pieza de trabajo.

4) Los puntos de agarre contiguos —en cada mordaza— tam-
bién deben hallarse a una altura de agarre similar. Las des-
viaciones en los puntos 3y 4 dan lugar en ambos casos a la
aparicion de torsiones en la pieza de trabajo.

ALLMATIC-Jakob recomienda utilizar en un principio los tor-
nillos de ajuste para realizar las pruebas de sujecion. Con
ellos puede ajustarse de un modo preciso la altura de apoyo
de la pieza de trabajo.

Para montajes repetitivos o lotes de gran volumen se reco-
mienda emplear los soportes debidamente fresados para la
respectiva aplicacion.

En la pagina de Internet www.allmatic.de, bajo “Descargas”/
"Videos de producto”, figura mas informacion al respecto.

0 modelo T-REX ¢ fornecido sem mandibulas de aperto.

0 modelo T-REX tem de ser equipado com mandibulas de
aperto provenientes da nossa gama de produtos.

Podem ser utilizadas:

a) todas as mandibulas “convencionais” da gama T-REX

b) mandibulas de suporte para aperto de pingas juntamente
com div. insertos de pingas do nosso programa de acess6-
rios ou do conjunto de pingas Universal.

0 conjunto de pingas Universal contém os insertos de pingas,
as unidades de alojamento e uma série de componentes para
ajustar a altura de alojamento e a altura da pinca.

Para selecionar os pontos de aperto adequados deve ter-se
em conta os seguintes fatores na pega:

1) Nao se deve aplicar tensdo sobre a zona da linha de sepa-
racao do molde nem sobre superficies polidas. Nestes pontos
podem ocorrer imprecisdes consideraveis.

2) A pinga deve ser posicionada, no minimo, a aprox. 4 mm
de distancia da margem da pega ou dos raios de fundigdo,
sobretudo no caso do GG 25.

3) As pingas colocadas em posicBes opostas para efeitos de
transmissao de forca devem estar a mesma altura, tanto quan-
to possivel. Tal é importante para o fluxo da forca na pega.

4) As pingas colocadas em paralelo - por mandibula - devem
estar também a mesma altura de aperto. Os desvios relativa-
mente ao ponto 3 ou 4 levam a ocorréncia de torgdes na peca
em ambos 0s casos.

A ALLMATIC-Jakob recomenda a utilizagdo de parafusos de
ajuste na fase inicial para realizar testes de aperto. Estes
permitem o ajuste preciso da altura de alojamento da pega.

Para montagens repetitivas ou lotes maiores estao previstos
os alojamentos que tém de ser fresados em fung@o da res-
petiva situagao.

Para mais informag@es, aceda ao nosso site www.allmatic.de
e consulte a secgdo “Downloads”/“Product videos”.

JIUMATIC S
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Uygulama olanaklan

i

T-REX modeli sikma yanagi olmadan teslim edilir.

T-REX modeli gesitlerimizde bulunan sikma yanaklari ile do-
natiimalidir.

Kullanilabilecek olanlar:

a) T-REX gesitlerindeki biitiin «geleneksel» yanaklar

b) Aksesuar programimizdan veya tiniversal dayamak setin-
den cesitli dayamak parcalari ile birlikte dayamali sikma igin
tastyic yanaklar.

Universal dayamak seti yerlestirme yiiksekligi ve dayamak
ylksekligini ayarlamak {zere dayamak pargalari, baglama
birimleri ve bir dizi yapi parcas igerir.

Uygun sikma noktalarini segmek icin i parcasinda asagidaki
faktorler dikkate alinmalidir:

1) Kalip birlesme hatlari tizerinde ve temizleme yizeylerinde
sikma yapilmamalidir. Buralarda dnemli piiriizler bulunabilir.

2) Dayama yeri ¢zellikle GG 25'te, is pargasi kenarina veya
dokiim yarigapina yaklasik 4 mm'den daha az mesafede ol-
mamalidir.

3) Kargl kargiya olan dayama yerleri giig aktarimi igin miimkiin
oldugu kadar ayni yiikseklikte olmalidir. Bu is parcasi igindeki
kuvvet akigi agisindan énemlidir.

4) Yana yana duran dayama yerleri -her yanaga ait- yine ben-
zer germe yiiksekliginde olmalidir. Nokta 3 ve/veya Nokta
4'te anilanlardan sapildigi takdirde is parcasinda istikrarsiz-
liklar ortaya ¢ikabilir.

ALLMATIC-Jakob germe denemeleri igin 6nce ayar vidalarinin
kullanilmasini tavsiye eder. Bu vidalar is parcasi yerlestirme
ylksekliginin hasas bicimde ayarlanmasina olanak saglanlar.

Tekrarlanan montajlar veya biiyik parti biytklikleri igin uy-
gun bicimde islenmeleri gereken yerlestirme yiizeyleri 6ngo-
rilmgtdr.

Daha ayrintili bilgi icin bakinizz www.allmatic.de / «Down-
loads»/ «Produktvideos».
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Mordazas auxiliares

Mandibulas auxiliares

Takma yanaklar

BN 4t
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El par de apriete para los
tornillos de las mordazas
(M10) no debe superar
50 Nm.

Tornillos  excesiva-
mente largos deterio-
ran el husillo.

Tornillos  demasiado
cortos provocan rotu-
ras de la rosca.

Las mordazas portagripps
deben equiparse con inser-
tos gripp. El par de apriete
para el tornillo M10 en el
set universal de agarre gripp
no debe superar 40 Nm.

Las roscas que no se vayan
a emplear deben obturarse
con tapones roscados. En la
parte inferior de la mordaza
oscilante mévil se encuen-
tran tapones roscados para
tuercas.

Por medio de la mordaza
oscilante  movil  pueden
adaptarse las puntas gripp a
piezas de trabajo de dngulos
oblicuos, asf como a piezas
redondas.

0 binério de aperto para 0s
parafusos das mandibulas
(M10) ndo pode ser superior
a 50 Nm.

Os parafusos excessi-
vamente longos dani-
ficam o fuso.

A Os parafusos excessi-

vamente curtos provo-
cam ruturas na rosca.

As mandibulas de suporte
tém de estar equipadas com
insertos de pingas. O binario
de aperto para o parafuso
M10 no conjunto de pingas
Universal ndo pode ser su-
perior a 40 Nm.

As roscas nao necessarias
tém de ser fechadas com
bujdes roscados. Os bujdes
roscados para as porcas do
fuso encontram-se na parte
de baixo da mandibula osci-
lante mével.

Gragas a mandibula osci-
lante mével, as pontas das
pingas podem ser ajustadas
a pegas obliquas e também
a pegas redondas.

Yanak vidalarinin ~ (M10)
sikma torku 50 Nm'yi asma-
malidir.

Asirt uzunluktaki vi-
dalar milde hasara
neden olur.

Asirt kisa vidalar dis
kinimalarina  neden
olur.

Taglyict yanaklar dayamak
parcalari ile donatilmali-
dir. Universal set icindeki
M10 vidalarin sikma torku
40 Nm'yi agmamalidir.

intiyac duyulmayan digler
dis tapalar ile kapatilma-
hdir. Mil somunu igin dis
tapalari hareketli pandiil
yanagin altinda bulunur.

Hareketli pandil yanak sa-
yesinde dayamak uglari dar
aclli is pargalarina ve yuvar-
lak pargalara uyarlanabilir.

RELIBET (M10) 1Y
PSS R v T
50 Nm.

IRAT KK &R 3
Hll

IRAT K S 2 T BUR
BULTESS

SRR I U £ A T
FriftE. “EHREE
££7 g M10 HBETHY
PSS RV T
40 Nm.

ANTGAL I IR 25
IRLUTER . FERE)
E R SRE IR TR B
KRR

SGiEUREZEE v o TN
K Je i oim SRR TAF
LB B R A ARG B -

Los insertos gripp y los insertos de sujecion con recubrimien-
to de metal duro deben estar empotrados.

Os insertos de pingas e 0s insertos de aperto com revesti-
mento de metal duro tém de estar embutidos.

Sert metal kaplamali dayamak pargalari ve germe pargalari

gomli olmalidir.

SRR AR A 5 S U 2 B I Blb 2 I

Sujecion de la Apertar a is parcasinin A A I EAE TR
pieza de trabajo peca nas DAYAMAK uclarinda BN
con puntas GRIPP pontas GRIPP stkilmasi
- ]
— \ \
= | I I ‘
I T

Las puntas gripp conicas pe-
netran en la pieza de trabajo
estableciendo una unién
positiva.

La profundidad de penetra-
cién depende

a) de la tension de apriete y
b) de la resistencia del
material

Cuando el apriete de los
gripps alcanza una presién
de aprox. 1.000 N/mm? en

- acero no aleado

- fundicion gris

- aluminio

- plésticos

la transmision del husillo
queda limitada por medio
de un tope final (2 vueltas =
méx. 30 - 35 kN).

As pontas cénicas das pin-
cas penetram na pega e
proporcionam uma unido
mecanica efetiva.

A profundidade de penetra-
¢do depende

a) da forga de aperto e

b) da resisténcia do
material

Em caso de aperto das pin-
cas até aprox. 1000 N/mm?
em

- aco sem liga

- ferro fundido cinzento

- aluminio

- materiais sintéticos

a transmissao do fuso é
limitada pelo batente de fim
de curso (2 rotagBes = max.
30 - 35kN)

Konik dayamak uglari is par-
cas! icine girer ve bigimsel
kavrama olugtururlar.

Malzeme igine girme derinli-
§i su faktorlere baghdir

a) Sikma kuvveti ve

b) Malzeme saglamhig

Yaklastk 1000 N/mm?ye ka-
dar dayamakli sikmada

- Alagimsiz gelik
- Pik dokiim

- Altiminyum

- Plastikler

Mil gevrimi stoper araciligi
ile sinirlandinlir (2 tur gevir-
me = maks. 30 - 35 kN)

AEHETE SRR R A\ T
fEep, RSB A

BRI T2
a) RESA
b) FHEsREE

EPS SNVt )
1000 N/mm? ff

Eplile Sl
R 27
- 4

9k

A AR T LR 7 B A g
PAHI RS (2 #% =
&K 30 - 35 kN)

=1 Bl B
A @ »
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El desplazamiento de mate-
rial se ve notablemente difi-
cultado, es decir, la tension
de apriete se genera con
mucha mayor rapidez, en
caso de reiteradas sujecio-
nes en la misma posicién de
los gripps, al emplear més
de 2 puntas gripp por mor-
daza o si el material esta
bonificado.

El par de accionamien-
to debe estar limitado
en todos los casos a
un max. de 30 Nm.

Si se continda girando la lla-
ve dinamométrica més alla
del “punto de disparo”, esto
provoca un desgaste excesi-
vo 0 incluso el deterioro de
la llave dinamométrica y del
tornillo de banco mecénico
debido a la rotura de com-
ponentes.

No sujete piezas de
trabajo templadas.

Rectifique con un
disco Flex los contor-
nos de oxicorte que
presenten zonas de
temple.

Utilice las mordazas por-
tagripps sélo en combi-
nacion con husillos por-
tagripps o hidraulicoes.

Em situacdes de tensao re-
petida na mesma posicao
das pingas, de utilizagdo de
mais do que 2 pingas por
mandibula ou uso de mate-
rial temperado, o desloca-
mento do material é consi-
deravelmente  dificultado,
ou seja, forma-se uma forca
de aperto significativamente
mais réapida.

0 binério de acio-
Anamento tem de ser
impreterivelmente

limitado a 30 Nm no
maximo.

0 aperto excessivo da chave
dinamométrica para além do
“ponto de quebra” leva a um
desgaste excessivo ou mes-
mo a danificagdo da chave
dinamométrica e do torno
para méquinas devido aos
componentes quebrados.

N&o aperte pegas en-
durecidas.

Retifique os contornos
de oxicorte com zonas
de endurecimento
com uma retificadora
angular.

Utilize as mandibulas de
pincas apenas em com-
binacdo com fusos de
pincas ou hidraulicos.

Ayni dayamak pozisyonunda
tekrarlanan sikmada, her
yanakta 2 dayamaktan fazla
kullanmada veya 1slah edil-
mis malzemede

malzeme igine girme zorla-
sir, yani ¢ok daha hizli bigim-
de stkma kuvveti olusur.

Tahrik torku mutlaka
A maksimum 30 Nm ile

sinirlandinimalidir.

Tork anahtarinin  «gitirdi
noktasi»ndan daha fazla si-
kilmasi tork anahtarinin asiri
dlgiide yipranmasina ve kiri-
lan yapi pargalari nedeniyle
makineli mengenede hasara
neden olur.

Sertlestirilmis is par-
calarini sikmayiniz.

Sertlestirilmis  alevli
kesme kenarlari flex
ile taglanmalidir.

Dayamakl yanaklar
sadece dayamak veya
hidro mille kombinasyon
halinde.
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Sujecion de la
pieza de trabajo
entre superficies

Apertar a peca entre
superficies

i§ parcasinin yiizeyler
arasinda sikilmasi

£ LA 2 [ R 55
T

L

Al proceder a la sujecién
de la pieza de trabajo entre
superficies no se produce un
desplazamiento de material,
es decir, la generacién de la
tension de apriete es extre-
madamente répida.

El par de 30 Nm se alcanza
ya tras aprox. , vuelta del
husillo tensor (5).

El par de accionamien-
to debe estar limitado
necesariamente  a
30 Nm.

Si se continda girando la lla-
ve dinamométrica més alla
del “punto de disparo”, esto
provoca un desgaste excesi-
vo o incluso el deterioro de
la llave dinamométrica y del
tornillo de banco mecanico
debido a la rotura de com-
ponentes.

Em caso de aperto entre
superficies ndo  ocorre
qualquer deslocamento do
material, ou seja, forma-se
uma forga de aperto extre-
mamente rapida.

0 bindrio de 30 Nm é atingi-
do logo apds aprox. ¥, rota-
¢do do fuso de compressao
(5).

0 binério de acio-
namento tem de ser
impreterivelmente
limitado a 30 Nm.

0 aperto excessivo da chave
dinamométrica para além do
“ponto de quebra” leva a um
desgaste excessivo ou mes-
mo a danificagdo da chave
dinamométrica e do torno
para maquinas devido aos
componentes quebrados.

[KN] A

. il
Yizeyler arasinda sikma  TAEMHIZ [8] 5 S AT]
isleminde malzeme igine  HEUM B, BPIRIE
girme olmaz, yani cok hizh TR J1.

bir bigimde sikma kuvveti
olusur.

30 Nm'lik torka basing mi-
linin (5) yaklagik ¥, cevirme
turu ile ulasilir.

Tahrik torku mutlaka
30 Nm ile sinirlandiril-
malidir.

Tork anahtarinin  «gitirdi
noktasiondan daha fazla
sikilmasi tork anahtarinin
agin lglide yipranmasina ve
kirlan yapi parcalari nede-
niyle makine mengenesinde
hasara neden olur.
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is parcasinin FE + I
sikilmasi + gevsetilmesi T#

Sujecion y liberacion Apertar + desapertar
de la pieza de trabajo a peca

Sujete las piezas Apertar corretamen-

is parcalarinin dogru A FHE*ETH

correctamente te as pegas olarak sikilmasi (ShER )
(véase Fig.). (ver fig.) (Bakiniz: Sekil)
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- Dogru - Yanhs
- EH - (IR
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Montaje de las morda- Montagem das mandi- Tasiyici yanaklarin AR 2
zas portagripps bulas de suporte montaiji
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- dogru - yanlis
- 1EH - H R
Montaje de los Montagem dos Dayamak parcalarinin SIEFE R 1 B8

insertos gripp

insertos de pincas

montaiji

A A

Aseglrese siempre de
A que todas las puntas
gripp estén en contacto
con la pieza de trabajo
antes de que el acopla-
miento se libere, es de-
cir, antes de que entre en
funcionamiento el ampli-
ficador de potencia.
En determinadas constela-
ciones, el movimiento osci-
lante puede verse limitado
por las puntas gripp. Even-
tualmente deberd girarse a
mano la mordaza oscilante.

- correcto
- correto
- dogru

- 1

Certifique-se sempre de que
todas as pontas das pingas
estdo em contacto com a
peca antes que o acopla-
mento desengate, ou seja,
antes que o amplificador
de forca entre em funciona-
mento.

Em determinadas configura-
¢Oes, 0 movimento oscilante
¢ evitado pelas pontas das
pingas. Se necessério, a
mandibula oscilante terd de
ser rodada manualmente.

A

Kavrama acilmadan, vyani
giclendirici devreye girme-
den once her zaman daya-
mak uglarinin i pargasina
dayanmis olmasina dikkat
edin.

Pandiil hareket dayamak
uclarinin belirli konumlarin-
da engellenir, gerektiginde
pandil yanak elle cevrilme-
lidir

A

- incorrecto

- errado

- yanlig

- H

IRATER, AR
BB, BB
f3H, B IR
IR

RGO, B
S2RIFFRIG RIS
LN AT B e 15
KR
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Montaje de las morda- Montagem das mandi- Tasiyici yanaklarin SRR BN 2%
zas portagripps bulas de suporte montaji
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- dogru - yanlis
- FH - HHR
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- dogru - yanlis
e W - IR
Nao aperte o inserto da  Dayamak parcasini ayni po-  ASALEF Je R A e 76

ﬁ iNo fije el inserto
gripp en la posicion y

direccién ilustradas!
iPeligro de rotura de
la mordaza oscilante!

pinga na posicdo e no
sentido assinalados!
Mandibula oscilante — peri-
go de rutura

zisyon ve yoénde sikmayin!

Pandiil yanak — kiriima teh-

likesi

ANLEANTT A L 3
R - WRER
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| Limpieza y mantenimiento |

| Limpeza + Manutencéo

Temizlik + Bakim

s+ e

Utilice una escoba, un aspi-
rador de virutas o una garra
para virutas para la limpieza.

Lleve unas gafas de protec-
cion si efectla la limpieza
con aire comprimido. Hay
riesgo de lesiones debido a
virutas volantes y salpica-
duras de la emulsion refri-
gerante.

Al cabo de un tiempo pro-
longado de uso, recomenda-
mos despiezar el ALLMATIC
T-REX, limpiarlo a fondo y

aceitarlo. 'ﬁ’ ﬁ

Para efetuar a limpeza, utili-
ze vassouras, aspiradores e/
ou ganchos de remogdo de
aparas.

Em caso de limpeza com ar
comprimido, use 6culos de pro-
tecdo. A dispersdo de aparas e
emulsdo de refrigeracao é uma
fonte de perigo de ferimentos.

Apés periodos longos de uti-
lizagdo, recomendamos que o
ALLMATIC T-REX seja desmon-
tado, bem limpo e lubrificado.

No pierda la arandela (10)
como limite de carrera

Temizlik igin siipirge, talag
emici veya talag kancasi
kullanin.

Basingli  hava ile temizlik
yaparken koruyucu  gdzlik
kullanin. Etrafa savrulan ta-
laglar ve sogutucu emilsiyon
nedeniyle yaralanma tehlikesi
vardr.

Uzun siireli kullanimdan sonra
ALLMATIC T-REX'i stkmenizi,
esasli bicimde temizlemenizi
ve yaglamanizi tavsiye ederiz.

i

TR W)
% s R B A

PP 45 2 A3 7 I
B iR, S r g
AN A FLIRATAE (N 52
ik fE ks .

BRI Ja, i
¥ ALLMATIC T-REX #F
IF, BATHIRIE AL
e

10 MB\%%I
@
iy =0
) I F =
]
—

B :

Nao perder o disco (10)
como limite de desloca-
mento

Sinirlandirma  olarak  pulu
(10) kaybetmeyin

AATE RAR AT REIR ]
KEMERF A0

Servicio técnico

Servico de assisténcia | | Servis

| |ermsu

En la siguiente direccion
figura informacién actual
sobre piezas de recambio:

InformagBes  atualizadas
sobre pegas sobressalentes
em

Yedek pargalara ait giincel
bilgiler i¢in bakiniz:

www.allmatic.de

A RELF B 5 B
R Mk

INE B=0 Eacd Bl
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Localizacion de errores

Fallo

Causa

Solucién

Dureza de husillo y tuercas

La rosca del husillo o las superficies de desli-
zamiento estan oxidadas o contienen virutas

Despiezar, limpiar y aceitar el
ALLMATIC T-REX

No se establece
tensién de apriete

a) Se ha alcanzado el didmetro minimo de

sujecion

b) La pieza esta sujeta excesivamente
descentrada en sentido lateral

¢) Las puntas gripp estén invertidas

d) Las puntas gripp estan impidiendo el

movimiento oscilante de la mordaza moévil

e) El acoplamiento se libera demasiado
pronto

f) El amplificador de potencia no funciona o

s6lo “parcialmente”

g) Tras la liberacion de la tension de apriete
el acoplamiento no ha vuelto a enclavarse de

forma perceptible

h) Se ha roto un inserto gripp

véase pagina 10

Oriente las puntas gripp hacia la
superficie de la pieza

Oriente a mano la mordaza oscilan-
te antes de proceder a la sujecion

Compruebe la suavidad de
marcha del husillo y de la tuerca,
elimine la eventual corrosion, o
bien mecanismo de acoplamiento
desgastado

Servicio técnico ALLMATIC

Servicio técnico ALLMATIC

Vuelva a enclavar el husillo girén-
dolo hacia la izquierda — monte
nuevos rascadores de goma

Se ha superado el par de 30 Nm,
fuerzas de mecanizado excesivas.
Sustituirlo

El husillo ya no gira

La mordaza mévil esta fijada con tornillos

demasiado largos

Utilice tornillos de la longitud
adecuada

No se puede eliminar la tension de
apriete

El amplificador de potencia esta averiado

Desenrosque la placa de presién
de la parte inferior

aplastadas

Servicio técnico ALLMATIC
Inserto gripp a) Se ha superado el par de 30 Nm véase pagina 11-12
se ha roto . .
b) Fuerzas de mecanizado excesivas
Puntas gripp Pieza sujeta con > 1.000 N/mm?, eventual- Sustituya el inserto gripp

mente oxicortes de C 45

JlUmnATICS
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Localizacao de erros

Falha

Causa

Eliminacdo

Dificuldade de movimentos do fuso e
da porca do fuso

Rosca do fuso ou superficies de deslize
com aparas ou corroidas

Desmontar, limpar e lubrificar o
ALLMATIC T-REX

Nao se forma
forca de aperto

a) Amplitude de aperto minima atingida

b) Pega demasiado apertada excentrica-
mente de lado

c) Pontas das pingas distorcidas
d) As pontas das pingas evitam oca-
sionalmente 0 movimento oscilante da

mandibula mével

e) 0 acoplamento desengata muito cedo

f) O amplificador de forga ndo funciona
ou funciona apenas “parcialmente”

g) Depois de deixar de exercer a forga
de aperto, 0 acoplamento ndo volta a
engatar percetivelmente

h) Um inserto de pinga esté partido

ver pagina 10

Alinhar as pontas das pingas com a
superficie da peca

Orientar manualmente a mandibula
oscilante antes de proceder ao aperto

Verificar a liberdade de movimentos
do fuso e da porca do fuso — eliminar
a corrosao eventualmente existente
—ou o desgaste do sistema mecanico
de acoplamento

Servigo de assisténcia ALLMATIC

Servigo de assisténcia ALLMATIC

Rodar o fuso para a esquerda para
o fazer voltar a engatar — montar
raspadores de borracha novos

Bindrio de 30 Nm excedido, forcas de
processamento demasiado elevadas.
Substituir

Deixou de ser possivel rodar o fuso

A mandibula mével foi fixada com
parafusos demasiado longos

Utilize parafusos com comprimentos
adequados

Nao é possivel aplicar a forga de
aperto

Amplificador de forca defeituoso

Desapertar a placa de pressdo da
parte inferior
Servigo de assisténcia ALLMATIC

0 inserto de pinga esta
partido

a) Excedido o binério de 30 Nm

b) Forgas de processamento demasiado
elevadas

ver paginas 11-12

As pontas das pingas estao
achatadas

Peca apertada com > 1000 N/mm?,
eventualmente oxicortes de C 45

Substituir o inserto da pinga
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Hata arama

Ariza

Neden

Giderilmesi

Mil ve mil somunu zor
hareket ediyor

Mil disleri veya kayici yiizeyler talaglarla kirlen-
mig veya asinmis

ALLMATIC T-REX'i s¢kiin, temizleyin ve
yaglayin

Sikma kuvveti olugmuyor

a) Minimum sikma arahigina ulagiimis

b) is parcasi yanal olarak merkezden cok fazla
kagarak sikilmig

c) Dayamak uglar kaymis
d) Dayamak uglari ara sira hareketli yanagin
pandiil hareketini engelliyor

e) Kavrama ok erken agiliyor

f) Guglendirici fonksiyonunu yerine getirmiyor
veya sadece «kismen» getiriyor

g) Stkma kuvveti gevsetildikten sonra kavrama
hissedilir bigimde tekrar kavrama yapmiyor

h) Bir dayamak pargasi kirimig

Bakiniz: Sayfa 10

Dayamak uglarini is pargas! ytizeyine
dogrultun

Pandiil yanagi germe igleminden 6nce elle
yonlendirin

Milin ve mil somununun rahat hareket
edip etmedigini kontrol edin — olasi ko-
rozyonu giderin veya kavrama mekanigini
kapatin

ALLMATIC servisi

ALLMATIC servisi

Mili sola dogru gevirerek tekrar kavrama
yaptirin — Yeni kauguk siyirici takin

Tork 30 Nm tizerinde, agin yiiksek islem

kuvvetleri.
Yenileyin

Mil dondiirtilemiyor

Hareketli yanak asir uzun vida ile tespit edilmis

Dogru uzunlukta vida kullanin

Sikma kuvveti gevseti-
lemiyor

Giglendirici arizali

Baski plakasini alt pargadan sokiin
ALLMATIC servisi

Dayamak parcasi kirik

a) Tork 30 Nm tizerinde

b) Asiri yiiksek islem kuvvetleri

Bakiniz: Sayfa 11-12

Dayamak uglari basik

is pargas > 1000 N/mm? sikili, muhtemelen alevli
kesme C 45

Dayamak pargasini yenileyin
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Declaracion de montaje para maquinas incompletas
Directiva CE 2006/42/CE)

Declaracdo de incorporacéo para quase-maquinas
Diretiva CE 2006/42/CE)

El fabricante:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Alemania

declara por la presente que la siguiente maquina incompleta:

Denominacion del producto:  Tornillo de banco mecénico

ALLMATIC-Jakob
Denominacién de tipo: VERSION T-REX
Afio de fabricacion: 2009 y siguientes

cumple los requerimientos bésicos de la directiva sobre ma-
quinas (2006/42/CE):

art. 511,13.

La documentacion técnica ha sido elaborada conforme al
Anexo VII B.

El fabricante se compromete a transmitir electronicamente a
las autoridades nacionales la documentacion especial sobre
la méquina incompleta.

La puesta en servicio de la maquina incompleta sélo podréa
efectuarse cuando se haya constatado que la maquina en la
que vaya a ser montada la maquina incompleta cumple lo
dispuesto en la directiva sobre maquinas (2006/42/CE).

Responsable de la documentacion:

Herr Bernhard Résch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Alemania

Unterthingau, 01/09/2009

~

Herr Bernhard Rdsch
Gerente

0 fabricante

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Alemanha

declara por este meio que a seguinte quase-maquina:

Designac@o do produto: Torno para méaquinas
ALLMATIC-Jakob
VERSAQ T-REX
2009 e seguintes

Designacéo do tipo:
Ano de construgdo:

estéd em conformidade com os requisitos essenciais da Dire-
tiva CE relativa a maquinas (2006/42/CE):

Art. 511, 13.

Foi criada a documentagdo técnica nos termos do Anexo VIl
B.

0 fabricante compromete-se a disponibilizar documentagao
especial relativa a quase-maquina as autoridades nacionais
mediante solicitagao.

A quase-maquina s6 pode ser colocada em funcionamento
depois de assegurado que a maquina na qual serd integrada
estd em conformidade com as disposicdes da Diretiva CE re-
lativa a maquinas (2006/42/CE).

Responsével pela documentagao:

Sr. Bernhard Résch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Alemanha

Unterthingau, 01.09.2009
Sr. Bernhard Rosch
Gerente
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Tam olmayan makinelere ait montaj beyani
(AT yonetmeligi 2006/42/AT)

ANTEREAIL AR 1) 2B e
(EG-RL 2006/42/EG)

Uretici:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Almanya

asagidaki tam olmayan makinenin:

Urtin tanimi: ALLMATIC-Jakob
Makineli mengene

Tip tanimi: VERSION T-REX

Uretim yilr: 2009 ve daha sonra

makine yonetmeliginin (2006/42/AT) asagidaki temel gerekli-
liklerine uygun oldugunu beyan eder:

Madde 5 11, 13.
Teknik belgeler Ek VII B uyarinca hazirlanmigtir.

Uretici, talep edildigi takdirde tam olmayan makineye ait ozel
belgeleri ulusal mercilere elektronik yolla gdndermeyi taah-
hiit eder.

Tam olmayan makine ancak, tam olmayan makinenin monte
edilecegi makinenin makinelere ait yénetmeligin (2006/42/
AT) hikiimlerine uygun oldugu tespit edildikten sonra islet-
meye alinabilir.

Dokiimantasyon sorumlusu:

Bay Bernhard Rosch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Almanya

Unterthingau, 01.09.2009
Bay Bernhard Résch
Mudir

HIE T -

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

e

TEMAE: FHIA TR G

R ALLMATIC-Jakob
HLPR R At

LUREE T-REX #Y

3 A« 20094F ) 2 J&

PO WIS UMET (2006/42/EG) [ R FI AT R

%013 5 11 #
PR GO LIRS VIT B HI1EK. TR
3 A SO ARAE 2R, i T UK
RAGEBAR L TR R 25 25 H B B o
SURTEHSE T R A e B FINL AT Erplas

N (2006/42/E6) MIAHKIUE Z JG, ATEEEl
I NIZAT

SCAFGR BTN -

Bernhard Rosch g4
ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

e

200949 H 1 HF Unterthingau
Bernhard Rosch 2o
B
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Onsa npenoTBpalleHUs HenpaBUNbLHOro obpalleHus U
noBpeXaeHWN:
yaenute ocoboe BHMMaHue cTpaHuuam 52-60.

A helytelen kezelés = karok elkeriilése érdekében:
kiilonosen a 52. - 60. oldalt olvassa el figyelmesen

Aby se zabranilo chybné obsluze = Skodam:
Ptrectéte si prosim zvlasté strany 52 az 60

YBaxaeMblit nokynarensb!

MbI 6narogapum Bac 3a no-
KynKky W OBEpUE K KauecTBy
NpoayKUMM  Halleit  komna-
HUM.

MoxanyiicTa, cnepyiTe yka-
3aHWAM, COAEpXalmmcs B
[)aHHOM WHCTPYKLMM NO 3KC-
nnyarauuu, NOCKonbKy

6€30MacHOCTb U TOYHOCTb
3aBucAT U ot Bac.

Kedves Vasarlo!

Ortiliink, hogy bizalmaval
tinteti ki mindségi termé-
keinket és koszonjiik, hogy
nélunk vasérolt.

Kérjiik, vegye figyelembe az
ebben a kezelési (tmutaté-
ban lefrt tudnivaldkat, mert:

a biztonsag és pontossag
ontdl is fiigg.

JIUMATIC S

Spannsysteme

Vazeny zakazniku,

téSi nds Vase dlvéra v nase
kvalitni vyrobky a chceme
Véam podékovat za tuto
koupi.

DodrZujte prosim pokyny
v tomto ndvodu k obsluze,
nebot:

Bezpecnost a presnost
zavisi také na Vas.

CBeaeHus 0 npou3BoauTene

Gyarto igazolas

Potvrzeni vyrobce

Published by:
ALLMATIC-Jakob
Spannsysteme GmbH

Jagermiihle 10
87647 Unterthingau
Germany

Tel.: +49(0)8377 929-0
Fax: +49 (0)8377 929-380

www.allmatic.de
info@allmatic.de

Lienb npumeHeHus

Alkalmazasi teriilet

Ugel pouziti

Ycrpoitcteo ALLMATIC T-REX
NOAXOAUT NS 3aUMaHus 3a-
TOTOBOK, OTPE3HbIX 3aroTOBOK
1 AeTaneit Ans napannenbHo-
ro (ppesepoBaHs.

Az ALLMATIC T-REX nyers
munkadarabok,  flirészelt
feltiletek és péarhuzamosra
mart munkadarabok befoga-
sara alkalmas.

Zafizeni ALLMATIC T-REX
je vhodné k upinani polo-
tovarl, dild fezanych pilou
a paralelng frézovanych
obrobkd.
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YkasaHus no TexHuke
6e3onacHocTH

Biztonsagi tudnivalok

Bezpecnostni pokyny

Jvya,  pabotaiowme ¢
ALLMATIC T-REX, po Ha-
yana paboT [OMmKHbI O3Ha-
KOMUTLCS C MHCTPYKUMEN No
aKcnnyatauum.

OnacTuyHble 3aroTos-
KM 32KMMaIOTCS C He-
GonblunMM  ycunvem,
nostomy paota ¢
HUMW  MpeqcTaBnser
OMacHoOCTb Ans Mioaen
1 OKpYKatoLLeit cpeabl.

Mpn CRMWKOM Manom ycunum
3aXMMa CyLLECTBYET ONaCcHOCTb
BbICBOBOXAEHNS AeTanen.

Heobxoanmo Bbl-
AI‘IOJ‘IHFITb BCE OTHO-
cAWMecs K AaHHoM
MalmnHe TpeboBaHus
no NPefoTBpaLLEHM0
HeCYaCTHbIX Cy4yaeB.

OTKakuUTeCh OT BCEX METO-
0B paboThl, Bbl3bIBAMOLLMX
COMHEHUS! C TOYKM 3PEHMst
6e3onacHocTH.

PeMoHT nepepatowiero ycu-
e XO[0BOrO BUHTA [OMKEH
BbINOMHSATLCS TONBKO KBanu-
(bUUMPOBAHHBIMK CrieLmranu-
ctamu. [pu HeobxogumocTu
3aMeHbl feTanei ucnonb-
3yliTe TONbKO feTanu, gony-
LLeHHble NPON3BOAUTENEM.

B oTHOWEHUM NpuHaa-
AnemHOCTeM [LenCTByloT

Takue xe TpeboBaHus.

Az ALLMATIC T-REX-szel
csak olyan személy dolgoz-
hat, aki a munka megkez-
dése el6tt mar elolvasta a
kezelési Gtmutatot.

A rugalmas munkadarabok-
nal csak kis szoritéerd hoz-
hat6 létre és a személyeket
és kornyezetet egyarant
veszélyeztetik.

Tal kicsi szoritderd esetén
a kilazulé munkadarab baijt
okozhat.

Tartson be minden baleset-
védelmi eldirast, amely a
késziilékre vonatkozik.

Minden olyan munkaméd-
szert keriilni  kell, amely
biztonségi szempontbdl két-
séges lehet.

Az erGattételi orsot csak
szakember javithatja. Csere
esetén csak a gyarté éltal
jévahagyott  alkatrészeket
szabad hasznalni.

A tartozékokra hasonlé el6-
frasok vonatkoznak.

Osoby pracujici se zafizenim
ALLMATIC T-REX si musf
pred zahajenim prace pre-
¢ist navod k obsluze.

Elastické obrobky vytvareji
jen malou upinaci sflu a jsou
nebezpe€im pro osoby a Zi-
votni prosttedi.

PFi prili§ malé upinaci sile
hrozi nebezpeci zplisobené
uvolnénymi obrobky.

Je nutno dodrZovat vSechny
predpisy o bezpegnosti a
ochrané zdravi pfi praci spe-
cifické pro dany stroj.

Zdrite se jakychkoli pracov-
nich postupl ohrozujicich
bezpetnost.

Opravy na vietenu prevade-
jicim silu smi provadét jen
odbornici. Jsou-li zapottebi
nahradni dily, musi se po-
uzZivat jen dily schvalené
vyrobcem.

Pro dily pfislusenstvi plati
stejné predpisy.

JIUMATIC S

Spannsysteme

XpaHeHue

Tarolas

Skladovani

XpaHuTb TOMbKO B Cy-
A XOM MecTe.

Y6enuTtech B TOM, 4TO Cpep-
CTBA, UCMONb3yeMble B Kaue-
CTBE OXMaxgaroLlen cpefbl,
VMEIOT  aHTUKOPPO3UOHHbIE
CBOVICTBA.

Csak széraz kornyezet-
ben térolhaté.

Gyd6zddjék meg arrdl, hogy a
hiitékodzeg korréziégatld tu-
lajdonségokkal rendelkezik.

Skladujte pouze v su-
A chém prostredi.

Ujistéte se, Ze VaSe chladi-
ci médium ma protikorozni
vlastnosti.

YcTaHoBKa Ha
CTONax CTaHKOB

Felszerelés
a szerszamgeép asztalara

Instalace na
stolech stroju

MpoBepsTe  yCTAHOBOUHbIE
MOBEPXHOCTU Ha YMCTOTY K
OTCYTCTBUE HEPOBHOCTEMN.

Ellenérizze a targyasztal
tisztasagat és simasagat.
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Zkontrolujte, zda jsou upfna-
ci plochy Cisté a zda na nich
nejsou nerovnosti.

Ha yHMBepCasbHbIX CTOMax MallnH — paccTosiHe
mexay nasamm 63 1 100 ¢ 6ontom @ 30 1 1 npsmas
nocajka Ha yCTaHOBOYHY!IO LUMOHKY ¢ M12

univerzalis szerszémgép asztalra — horonytavolsag 63 és 100
@ 30 csappal és 1 illeszt6 horonydiéval M12 csavarral kozvetlenil

na stolu stroje Universal — vzdalenost draZek 63 a 100 s tepem
@30 a1 licovanou vodici viozkou do drzky s M12 pfimo

na jinych stolech strojd se 2 licovanymi vodicimi viozkami do
drazky a upinkami

Ha ApYryMx cTonax CTaHKOB C 2 YCTaHOBOYHbIMM LUMOHKa-
MU U 3aXXKUMHbIMU nanamu

CS
mas szerszamgép asztalokra 2 illeszté horonydidval és szorité- -
karmokkal
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Ha NNacTMHaxX C CETKOW U 3aXXMMHbIMU Nnanamm

@]
raszterlapra, szorité karmokkal

O
na rastrovych deskach s upinkami

O

O

O
Ha koHconu (BbicoTa 85) 6ontamu 30 1 1 npsimast nocagka Ha
YCTaHOBOYHY!O LLMOHKY € noMoLLbto M12 nnn npsimas nocagka Ha
ceTky 50 — M12 ¢ nomoysto M12
(85 magas) konzolra 30-as csappal és 1 illesztd horonydiéval
MA12 csavarral kézvetlendl, ill. 50 — M12 raszterlapra M12
csavarral kdzvetlentl
na konzole (85 vysokd) s ¢epem 30 a 1 licovanou vodici viozkou
do drazky s M12 pfimo pfip. na rastru 50 - M12 s M12 pfimo

®yHKUMOHUpPOBaHUE Miikodés Funkce
<
10 1 2 3 7 4 5 12

111111

Mpw BpaLueHum npueoga (12)
NMo YACOBOW CTPEJKE
[OVHaMOMETPUYECKUM  KTto-
YoM raifka XOfoBOTO BWHTA
(2) ¢ nogswxHom rybkon (3)
OBWXKETCS B HanpaBneHuy
3axarus.

Ha a nyomatékkulccsal a
(12) hajtast JOBBRA for-
gatja, a (2) orséanya a (3)
mozg6 poféval a szoritds
irdnyaba mozdul el.

Otacenim pohonem (12) DO-
PRAVA pomoci momentové-
ho kli¢e se vietenova matice
(2) s mobilni gelisti (3) pohy-
buje ve sméru upinani.

Mocne npuKnagblBaHus
nepenswxHon ryokn (3) K
fetanu xoposoit BUHT (1)
OCTaeTCs B kKa4ecTBe Onopsl,
LapukoBast MydTa (4) BbIXo-
[QVT U3 3aLenmeHus.

[anbHenwwee BpalLeHne
HaXMMHOTO BUHTa (5) 3axu-
MaeT yCUnUTENb MOLLHOCTU
(7), uTo Cco3ma@eT 3axMMHOe
ycunue.

A [ns orpaHuyeHuns

3aKUMHOO  ycunms
npeaycMoTpeHo  ABa
MexaHu3ma:

a) YnpaBneHMe ¢ MOMEH-

TOM 3aTskkn Makc. 30 Hm

b) KoHueBoit ynop Haxum-

Horo BuHTa (5) nocne AByx

obopoToB.

Mcnonb3yembln - AuHamome-
TPUYECKMIA KMoy nepen Ha-
yanom pabot Heobxoaumo
HacTpOUTb Ha MOMEHT 3a-
TshkKM He 6onee 30 Hwm.

[MHamoMeTpuUyeckuii - Koy
OrpaHM4YMBaeT MOMEHT 3a-
TSOKKM TOMBKO MPU BpaLLEHNM
MO YACOBOW CTPESKE.

Mpu BpaweHun TMPOTUB
YACOBOW CTPENKW npu
CMONb30BaHUM HE MO Ha-
3HaYeHuto (Hanpumep, ocna-
6reHue BUHTOB) BO3MOXHO
noBpexaeHne  AuHamome-
TPUYECKOTO KItoua.

Miutan a (3) mozgd pofa
hozzéér a munkadarabhoz,
az (1) el6tolé orsé tamasz-
ként megall, és a (4) golyds
kapcsol6 kiold.

Az (5) nyomdorsd tovabb-
forgatasaval a (7) ergfokozd
szétterpeszt és eldéll a szo-
ritéerd.

A szoritéerét két me-
chanizmus korlatozza:
a) mlkodtetés max. 30 Nm
nyomatékkal
b) az (5) nyomoorsé (itkdz-
tetése véghelyzetben, két
fordulat utén.

Az alkalmazott nyomaték-
kulcsot hasznélat el6tt max.
30 Nm nyomatékra kell be-
allitani.

A nyomatékkulcs a forgaté-
nyomatékot csak JOBBRA
forgatva korlatozza.

Nem  rendeltetésszertien
BALRA forgatva (pl. csavar
lazitdsa esetén) a nyoma-
tékkulcs megsériilhet.

Po pfiloZeni mobilni Celisti
(3) k obrobku zdstava pfi-
suvné vieteno (1) stat jako
opéra a kulickové spojka (4)
vyskoti.

Dalsi otaceni tlatnym vrete-
nem (5) rozepre posilovat (7)
a vytvafi se upfnacf sila.

K omezeni upinaci sily
jsou ur€eny dva me-
chanismy:
a) Ovlddani s toCivym
momentem max. 30 Nm
b) Koncovy doraz tlatného
vietena (5) po dvou otac-
kach.

Pfed ovladanim je nutno
pouZivany momentovy ki€
nastavit na to€ivy moment
max. 30 Nm.

Momentovy kli¢ omezuje
toCivy moment pouze pfi
otateni DOPRAVA.

Pri otaceni DOLEVA se milZe
v pfipadé pouZiti k jinému
neZ stanovenému Ucelu
(napt. povolovani  Sroubd)
momentovy kli¢ poskodit.
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B03MOXHOCTM NpUMEHeHNs

Alkalmazasi lehetéségek

Mogenb T-REX noctaBnsietcst 63 3aXumHbIX ry6oK.

Mogenb T-REX Heo6x0aMMOo OCHaLLaTb 3axUMHBIMU ryBkamu
113 aCCOPTUMEHTA HaLLel NPOAYKLMM.

BoaMoXHble BapuaHTbI:

a) Bce «obbiuHblex rybku 3 accoptumenta T-REX.

b) OnopHble rybki Nst 3aXUMHbIX TUCKOB B COYETaHUN C
Pa3NMYHBIMM 32XUMHBIMU BCTaBKaMi U3 acCOpTUMEHTa Ha-
LUMX NPUHAANEXHOCTEN UMK C YHUBEPCAmbHBIM KOMMIEKTOM
3aKUMHbIX NpuHaanexHocter Universal Grippset.

B komnnext Universal Grippset BXoAsT 3aXWMHble BCTaBKW,
YCTaHOBOYHbIE THE3AA U LieMblii PR APYruX 3NeMeHTOB, AN
HaCTPOWKM BbICOTbI YCTAHOBKY W BBICOTbI 3aXMMa.

[insi npaBuUnbHOro BeIGOpa TOYEK 3axuMa Ha AeTanu Heobxo-
DVMMO YYeCTb CrieaytoLme akTopsi:

1) He cnepyeT BbINOMHATBL 3aXMWM Ha y4acTkax NuHWiA pasbema
opMmbI M NNOCKOCTAX 3a4MUCTKN. 34€Ch BO3MOXHbI 3HAYUTENb-
Hble HETOYHOCTY.

2) Touka 3axuma [0MKHA HAaXoAUTLCS HA PAcCTOSIHAM He Me-
Hee 4 MM OT Kkpasi A€Tann WM NUTENHOTO paguyca, Npexae
Bcero, ansa GG 25.

3) PacrionoxeHHble [pyr HaNpoTUB [pyra TOUYKM 3axuma Ans
nepeaayu YCUnus AOMKHbI HAXOAMTLCS Ha OMHAKOBOW BbICO-
Te. 3T0 BaXHO ANs Nepefayy yCUnuii BHYTpU feTanu.

4) PacnonoxeHHble paaoM Apyr ¢ ApyroM TOHKK 3axuma — Ans
Kaxaoii rybku — Takke AOMKHBI pacnonaratbCs Ha NPUMEPHO
0fMHaKOBOI BbiCOTE. OTKIOHEHNSs OT TPeBOBaHMIA NyHKTOB 3 1
4 NpuBOAAT K BO3HVKHOBEHMIO NepeKoca AeTanu.

Komnanus ALLMATIC-Jakob pekomerayeT Ans 3aXWMHbIX
MCMbITAHWIA CHaYana 1cnonb3oBaTb PErynpoBOYHbIE BUHTBI.
OHM NO3BONAT TOYHO HACTPOWTL BLICOTY Pa3MeELLEeHNs AeTanu.

[Ins NOBTOPHOrO MOHTaX@ UMW NPU UCMONb30BAHUN KPYMHbIX
napTuiA NPesyCMOTPEHbI OMopbl, KOTOPbIE HEOBXOANMO TOYHO
obpaboratb.

Bornee nopmpoGHble CBEAEHUS MOXHO HaliT Ha caiTe
www.allmatic.de B pasnene «3arpysku»/ «Buaeoponuku ns-
Lenuii».

A T-REX modellt szoritépofak nélkil széllitjuk.

A T-REX modellt az altalunk nydjtott valasztékbol kell szorit6-
pofakkal felszerelni.

Alkalmazhato:

a) az 6sszes "konvencionalis" pofa a T-REX

vélasztékbol

b) tartépofak gripp-befogéshoz, egydtt alkalmazva a
tartozékprogramunkban, ill. az univerzalis gripp-készletben
talalhatd kiilonbdz6 gripp-betétekkel.

Az univerzalis gripp-készlet a gripp-betéteket és a tartdele-
meket tartalmazza, tovabbé egy sor alkatrészt a felfekvési és
gripp-megfogasi magassag beallitasahoz.

A megfelel6 szoritasi pontok kivalasztdsahoz a munkadarab-
nél a kovetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

1) a forma osztassikjai és a letisztitott feliiletek kornyékén ne
alkalmazzon befogast. Itt jelentés egyenetlenségek lehetnek.

2) A gripp-megfogési hely legalabb 4 mm-re legyen a mun-
kadarab szélétdl, ill. az 6ntvény lekerekitéseitdl, kiilénosen a
GG 25 anyagok esetében.

3) Az egyméssal szemben Iévé gripp-megfogasi helyek lehe-
t6leg egy magasséagban legyenek. Ez a munkadarabban el6al-
16 eréfolyam szempontjabdl fontos.

4) Az egymas mellett lévé gripp-megfogasi helyek - egy-egy
pofanal - ugyancsak hasonlé magassagban legyenek. A 3., ill.
4. pontban foglaltak figyelmen kiviil hagyasa a munkadarab
elcsavarodasat okozhatja.

Az ALLMATIC-Jakob azt ajanlja, hogy a befogasi probalkoza-
sokhoz el@szor a bedllité csavarokat hasznélja. Ezekkel pon-
tosan be lehet éllitani a munkadarab felfekvési magassagat.

Az ismételt felszerelésekhez, ill. nagyobb tételekhez téma-
szok allnak rendelkezésre, melyeket mindig a megfelelé mé-
retre kell lemarni.

Tovabbi informdciét a www.allmatic.de honlapunkon, a
"Downloads"/"Produktvideos" pontban taldl.

Moznosti pouziti

Model T-REX se dodava bez upinacich gelisti.

Model T-REX se musi doplnit upinacimi ¢elistmi z naSeho
sortimentu.

Je moZno poufit:

a) v8echny ,konventni” Celisti ze sortimentu T-REX

b) nosné Celisti k upinani sevienim ve spojent s rlznymi
svéracimi nastavci z naSeho programu pfisluSenstvi pfip.
svéraci sady Universal.

Svéraci sada Universal obsahuje svéraci néstavce, upinaci
jednotky a fadu dilti, k nastaveni vysky uloZeni a vysky se-
veni.

Pro volbu vhodnych upinacich bodil je tfeba u obrobku vzit v
Gvahu nasledujici faktory:

1) 'V oblasti déleni tvaru a hrubovacich ploch
by se nemélo upinat. Zde se mohou vyskytovat
znacné nepresnosti.

2) Misto sevfeni by nemélo byt ve vzdalenosti mensi neZ cca
4 mm od okraje obrobku pfip. polomérd odlitku, pfedevsim
u GG 25.

3) Protilehld mista sevieni pro prenos sily by méla zabirat
v pokud mozZno stejné vysce. To je dileZité pro silovy tok v
obrobku.

4) Vedle sebe umisténa mista sevieni (na kazdou celist) by
méla rovnéZ mit podobnou upinaci vysku. Odchylky v bodé 3
resp. 4 vedou v obou pfipadech ke zkroucenim v obrobku.

ALLMATIC-Jakob doporuguje pouZzit pro pokusy o upnuti nej-
prve sefizovaci Srouby. UmoZiuji presné sefizeni vysky ulo-
Zenf obrobku.

Pro opakované montéZe pfip. vétsi velikosti davky jsou urtena
uloZent, které vidy musf byt vhodné frézovéna.

Dalsi informace najdete na www.allmatic.de v ¢asti ,Down-
loads”/,Produktvideos”.
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CMeHHbIe ry6ku

Cserélheté pofak

Vyménné celisti

MOMEHT 3aTskku Ans BUH-
ToB ry6ok (M10) He fomkeH
npesbiwath 50 Hv.

CnuwkoM  ANUHHbIE
BWHTBI MOTYT MoBpe-
[OUTb XO40BOWN BUHT.

A CnumwkoM  KOpoTkue

BMHTb  MPUBOZAT K
CpbIBY pe3bobl.

OnopHble rybkn Heobxoau-
MO OCHaCTUTb 3aXUMHbIMU
BcTaBkamu. MomeHT  3a-
TSKKW NS BUHTOB  ry6ok
M10 B komnnekte Universal
Grippset He gorkeH npesbl-
watb 40 Hw.

He3sapelcTBoBaHHble  pesb-
60Bble 0TBEPCTUS 3aKkpblBaii-
Te npobkamu. 3arnyLuku ans
raiikiu Xo04oBOrO BMHTA Haxo-
OATCS Ha HWKHEN CTOpOHe
NOABMXHON KavaroLencst
ry6ku.

MomBmkHass  Kavarollascs
rybka no3sonser afanTupo-
BaTb 3aXWMHbIE HaKOHeY-
HUKW K JeTansM C KOChiMU
yrnamu 1 etansm Kpyrriou
topmbl.

Az (M10) pofacsavarok meg-
hizési nyomatéka legfeljebb
50 Nm lehet.

A til hosszl csavarok
megsérthetik az orsot.

A tdl rovid csavarok
esetén a menet meg-
szakadhat.

A tartépofakat gripp beté-
tekkel kell ellatni. Az uni-
verzélis  gripp-készletben
|évé M10 csavarok meghu-
zasi nyomatéka legfeljebb
40 Nm lehet.

A nem haszndlt menetes
furatokat menetes dugékkal
kell lezdmi. Az ors6anya
menetes dugéi a mozgatha-
t6 lengdpofa alsé részében
talalhatok.

A mozgathat6 leng6pofa se-
gitségével a gripp-csicsok
ferde fellletld vagy kerek
munkadarabokhoz is hozza-
igazithatok.

Utahovaci moment pro $rou-
by gelisti (M10) nesmi pre-
kro¢it 50 Nm.

Prilis dlouhé Srouby
poskozujf vieteno.

Prilis  kratké Srouby
zplsobuji  vylomenf
Zavitu.

Nosné &elisti se musf osadit
svéracimi nastavci. Utaho-
vaci moment pro Sroub M10
ve svéraci sadé Universal
nesmi prekrocit 40 Nm.

Nepotfebné zavity se musi
uzavfit zavitovou zatkou. Z&-
vitové zatky pro vietenovou
matici jsou na spodnf strané
mobilni vykyvné ¢elisti.

Prostfednictvim mobilnf
wkyvné Celisti je moZno
pfizplisobit svéraci hroty
kosouhlym obrobk{im a také
oblym dilim.

=Y

3aXVMHbIE BCTABKM W BCTABKM C TBEpPAOCNIABHbLIM NOKPLITUEM

AOMXHbI ObITb YTONNEHbI.

A keményfém bevonatu gripp-betéteket és szoritobetéteket

egészen le kell siillyeszteni.

Svéraci nastavce a upinaci nastavce s povrchovou dpravou z

tvrdokovu musf byt zapusténé.

3axartue A munkadarab Upnuti
Aetanu B SAXXUMHbIX befogasa gripp- obrobku ve
HaKOHEYHMKax csicsokkal SVERACICH hrotech
} i
_ \
(T | I
I

KoHycooBpasHble 3aXuMHble
HaKOHEYHUKU MPOHUKAIT B
Aetarb 1 obecreynsaioT reo-
MeTpU4ecKoe 3aMblikaHue.

my6uHa NPOHNUKHOBEHWS 3a-
BMCUT OT

a) yeunus 3axarus u

b) npouHocT MaTepuana

lpu 3axatun ¢ ycunmem Ao
1000 H/mm?

- Hener. cTanb
- Cepblit YyryH
- anoMUHKiA

- nnacTMaccbl

nepesaToyHoe YMCIO BUHTA
OrpaHUYEHO KOHLIEBBIM
ynopom (2 obopota = Makc.
30-35kH)

A kip alakd gripp-cstcsok
behatolnak a munkadarabba
és alakzarast hoznak létre.

A behatoléasi mélység flgg:
a) a szoritéer6tél
b) az anyag szilardsagaté!

Gripp  befogasnal  kb.
1000 N/mm?ig

- Gtvozetlen acélndl
- szlirkedntvénynél
- aluminiumnal

- m{ianyagoknl

az orso-attételt végiitkdzd
korlatozza (2 fordulat = max.
30 - 35 kN).

KuZelové svéraci hroty vni-
kaji do obrobku a vytvareji
tvarovy styk.

Hloubka vniknuti je zavisla
na:

a) upinacisile a

b) pevnosti materiédlu

V pfipadé upnuti sevienim
do cca 1000 N/mm?

- neleg. ocel
- Sedd litina
- hlinfk
- plasty

se prevod vietena omezuje
koncovym dorazem
(2 otacky = max. 30-35 kN)
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Mpn HEOQHOKPATHOM 3axu-
Me B OfJHOM MOMOXEHUM, Npu
1cnonb3oBaHnyM 6onee yem 2
[DiepXaBoK Ha OfHY ryGKy unm
npu paboTe C yny4LleHHbIMU
maTtepuanamu  BbITECHEHUE
maTtepuana  CyLecTBEHHO
3aTpyOHEHo, B pesynbrate
Yero ycunue 3axuma [ao-
CTUraeTcs 3Ha4YNUTENbHO Obl-
cTpee.

MOMEHT 3aTsikku npu-

A Bogja  00si3aTenbHoO
[oMmKeH BbiTb orpaHu-
yeH 30 Hw.

3arsrMBaHe  AuHamMome-
TPUYECKOrO KMloya Aanblue
«TOYKM LUEmYKa» BEaeT K He-
PaBHOMEPHOMY M3HOCY MnK
MOBPEXAEHNIO  iNHaMOMe-
TPUYECKOTO Krlloya U CTaHoY-
HbIX TWUCKOB NOMAOLMMUCS
AeTansmu.

He saxumaiite 3aka-
NeHHble aeTanu.

ObTaumBaiiTe KOHTYpbI
rasoBoii Pe3ku ¢ y4acT-
kamu  MOBbILIEHHOM
TBEPAOCTM  LWANUO-
BarnbHON MaLUMHON.

Wcnonb3yiiTe  3aXuUMHbIe
rybkn Tonbko B KOMOWHa-
LM C XOAOBBLIMU BUHTaMU
3aXUMHBIX UNK TMAPaBAK-
YecKUX TUCKOB.

Az ugyanabba a gripp-
befogasi helyzetbe torténd
ismételt befogasnal, ha po-
fanként 2 gripp befogéelem-
nél tébbet alkalmaznak vagy
nemesitett anyag esetében
az anyagba valé benyomé-
das jelentds mértékben
nehezebbé vélik, azaz a szo-
ritderd gyorsabban kialakul.

A hajtés forgatényo-

Amatéka semmi eset-
re sem lépheti til a
30 Nm értéket.

A nyomatékkulcs "kattanasi
ponton” tdli meghuzasa tdl-
zott kopast okoz, és akar a
nyomatékkulcs és a gépsatu
sériilése is bekovetkezhet az
eltort alkatrészek miatt.

Edzett munkadarabot
ne fogjon be.

A langvagés miatt
felkeményedett  szé-
leket sarokkdszor(vel
koszoriilje le.

Gripp-szoritopofak csak
gripp- vagy hidraulikus
orsdokkal kombinalva
hasznalhatok.

Pfi opakovaném upinani do
stejné polohy sevfeni, pfi
pouZiti vice nez 2 svérek
na Celist nebo v pfipadé
zuSlechténého materidlu je
vytladeni materidlu znatné
ztiZeno, tzn. upinaci sila se
vytvati podstatné rychleji.

To€ivy moment poho-

A nu se bezpodminetné
musi omezit na max.
30 Nm.

Pretazeni momentového kli-
¢e pres ,bod cvaknuti” vede
k nadmémému opotfebeni
aZ poSkozeni momentového
klite a strojniho svéraku
prasklymi dily.

Neupinejte Zadné tvr-
zené obrobky.

Kontury Tezu kyslikem
se zakalenimi zbruste
bruskou Flex.

Svéraci éelisti jen v kom-
binaci se svéracim viete-
nem nebo hydraulickym
vietenem.

57 Alllﬂlll'l'l(: &
Spannsysteme.d
3axum A munkadarab Upnuti
fAeTtanu mexay befogasa feliiletek obrobku mezi
N0CKOCTAMM kizé plochami

L

Mpu 32XUMaHUW Mexay nio-
CKOCTSIMM BbITECHEHWE MaTe-
puana He MPOUCXOAMT, Te.
ycunve 3axuma gocTuraetcs
KpaiHe 6biCcTpo.

MowmeHT 3atspkku 30 Hm po-
CTUraeTca yxe nocrne nomno-
BWHbI  060pPOTA  HAXMUMHOIO
BuHTa (5).

MOMEHT 3aTsKK1 Npu-
Boja  00s3aTenbHoO
JOMKeH ObiTb OrpaHu-
yeH 30 Hwm.

3arArvBaHme  AMHamoMe-
TPUYECKOrO Krloua fanblue
«TOYKM LUeMYKa» BEdeT K He-
paBHOMEPHOMY W3HOCY MK
MOBPEXAEHMIO  ANHaMOMe-
TPUYECKOTO KIioYa W CTaHou-
HbIX TUCKOB JIOMAIOLMMMCS]
AeTansmu.

Feltiletek kozétti befogasnal
az eszkdz nem hatol bele az
anyagba, igy a szoritéerd
igen gyorsan kialakul.

A 30 Nm forgatényomaték
mér az (5) nyomdorso kb. ¥,
fordulata utén kialakul.

A hajtés forgatényo-
matéka semmi eset-
re sem lépheti til a
30 Nm értéket.

A nyomatékkulcs "kattanasi
ponton” tdli meghuzésa tdl-
zott kopést okoz és akar a
nyomatékkulcs és a gépsatu
sériilése is bekovetkezhet az
eltort alkatrészek miatt.

[KN] A

ealiil

L

V pfipadé upnuti mezi plo-
chami nedochdzi k Zadnému
vytladeni materidlu, tzn. upi-
naci sila se vytvari extrémné
rychle.

Totivého momentu 30 Nm
je dosaZeno uZ po cirka ¥,
oté4cky tlaéného vietena (5).

ToCivy moment poho-
nu se bezpodmineg-
né musi omezit na
30 Nm.

Pretazeni momentového kli-
¢e pres ,bod cvaknuti” vede
k nadmémému opottebeni
aZ poskozeni momentového
klie a strojniho svérdku
prasklymi dily.

40
35T

20

0" 5 10

e -
15 20 25 30 [Nm]
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Spannsysteme

A munkadarab
befogdsa és kioldasa

Upnuti + povolenf
obrobku

3axatne 1 ocBoboxaeHne
3aroTOBKM

Ugyeljen a munkada-
rab helyes befogéséra
(lasd az abrat).

Spréavné upnutf
obrobkd
(viz obr)

MpaBunbHO 3axumali-
T€ 3aroToBKM
(cm. puc.)

- NpaBUIIbHO = HenpaBUIbHO

- helyes - helytelen

- spravneé - nespravneé

Alumnncy
Spannsysteme.di

MonTax onopHbix ry6ok A tartopofak szerelese Montaz nosnych éelisti
- NpaBUNbHO
- helyes
- spravng

MoHTax 3aKMMHBIX A gripp-betétek Montaz

BCTaBOK szerelése svéracich nastavei
- NpaBuUI1bHO
- helyes
- spravné

4T0Bbl BCE 3aXMMHblE
HaKOHEYHWKM npunera-
M K Jetanu, npexae
YeM MydTa BbIeT 13
3aLennexns, T.e. Hay-
HeT [elicTBOBaTL YCU-
NUTEMb MOLLHOCTH.

c Bcerna cnepure 3a Tem,

MaﬂTHMKOBOMy [ABWXEHUIO
npu onpefeneHHblX ycnosun-
AX MeLakT 3aXNMHble HaKo-
HEYHUKK, npu HeO6X0,ElV|M0-
CTW NOBEPHUTE KavatoLLyroca

ry6Ky Bpy4Hyto.

Mindig tgyelni kell arra,
hogy az dsszes gripp-cslcs
felfekidjon a munkada-
rabon, miel6tt a kapcsold
kiold, azaz miel6tt az erdfo-
kozé miikodésbe Iépne.

Bizonyos helyzetekben a
gripp-cstcsok akadalyozzék
a leng6mozgast, és adott
esetben kézzel kell a lengd
pofét elforditani.

Vidy dbejte na to, aby
vSechny svéraci hroty pri-
|éhaly k obrobku, dfive neZ
spojka vyskoti, tzn. ne? za-
¢ne fungovat posilovat.

V urgitych konstelacich branf
svéraci hroty kyvavému po-
hybu, pfip. se musi vykyvna
celist otacet rucng.

A

- HeNpaBynbHO
- helytelen

- nespravné

- HenpaBUbHO
- helytelen

- nespravné

Ig Xl
nwgCpgC
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Spannsysteme Spannsysteme

MoHTax onopHbIX ry6ok A tartopofak szerelése Montaz nosnych éelisti
- NpaBUNbHO - HENPaBuIbHO
- helyes - helytelen
- spravné - nespravné
- NpaBUNbHO - HENPaBuUIbHO
- helyes - helytelen
- spravné - nespravné

Y

He 3axumarite 3axum-
Hy}0 BCTaBKy B yKka-
3aHHOM MONOXEHUM 1
HanpaeneHuu!
Kavarowwasics rybka —
0MacHOCTb NOMOMKY

A rajzolt helyzetben és
irdnyban ne feszitse meg a
gripp-betétet!

Fennall a leng6 pofa torésé-
nek veszélye.

X

Svéraci nastavec neupinejte
v nakreslené poloze a
sméru!

Vykyvna Celist — nebezpeti
prasknuti

| OuucTka n o6enyxuBaHue |

| Tisztitas + karbantartas | | Cisténi + adrzba |

[ins o4mncTKM UcnonbayiiTe Me-
Tenky, CTPYXKOOTCOC WIK Kpto-
HOK ANS yAAneHms CTPYXKM.

Mpn ouncTke cxatbiM BO3-
[yXOM Monb3yiTech 3aluT-
HbiMM O4kamm. CyiecTsyer
OMacHOCTb  TPaBMUPOBaHNUS
NOAHSATBIMI B BO3AYX CTPYX-
Kamu U oxnaxaatoLlen
3MyIbCUeNn.

Mocne pnuTenbHOro  uc-
nornb30BaHUs  PEeKOMeHay-
ercs pa3obpatb yCTPOCTBO
ALLMATIC T-REX, Twarens-
HO OYMCTUTb €0 U CMa3aThb.

7

A tisztitshoz sepr(t, for-
gdcselszivot vagy forgacsel-
tavolitd kampot hasznéljon.

Sdritett levegdvel végzett
tisztitasnal viseljen véde-
szemiveget. A felkavart
forgacs és hltéemulzid sé-
riilést okozhat.

Hosszabb hasznélat utén
ajanlatos az  ALLMATIC
T-REX-et szétszedni, alapo-
san megtisztitani és meg-
olajozni.

He Ttepsiite waitby (10),
CRyXallylo orpaHuiuTenem
xopa

K €isténf pouZivejte smetak,
vysavat tfisek prip. hacek na
odstrafiovani tfisek.

PFi gisténi stlatenym vzdu-
chem noste ochranné bryle.
Existuje nebezpeti poranéni
zvitenymi tfiskami a chladici
emulz.

Po del§im pouZivani doporu-
¢ujeme zafizeni ALLMATIC
T-REX rozebrat, dlkladng
vy€istit a naolejovat.

i

10 =
A2
i
)  Feebeel=
|
o

B :

Az elmozduldsi utat korlato-
26 (10) tarcsat ne veszitse el

Neztratte podlozku (10) jako
omezeni drahy pojezdu

CepBucHas cnyx6a

Szerviz

Servis

Hanbonee akTyanbHble cBe-
[eHUst 0 3amacHbIX feTansx
MOXHO HalTut Ha caiiTe

A cserealkatrészekre vonat-
kozd aktudlis informacidkat
lasd:

AktudIni informace o na-
hradnich dilech naleznete na

www.allmatic.de
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Mowmck own6ok

JIUMATIC S

Spannsysteme ¥

Henonagka

MprynHa

YcTpaHeHue

TsKenbli XoA X040BOrO BUHTA U

Pe3b6a x0f0B0ro BMHTA UN NoBEpPXHOCTb

Pa3obpatb, 04MCTUTL 1 CMasaTb

raiiku Xo4oBOro BUHTA. CKOMbXEHUs 3arpsisHeHa CTPYXKKOM Unm 3a- ALLMATIC T-REX.
pxasena.

3axumHoe ycunve a) [locTurHyTa MUHUManbHast LUMpUHa 3aXuMa.

OTCYTCTBYET.
b) leTanb 3axata SKCLEHTPUYHO, CO CIMLL- Cwm. cTp. 10.

KOM GOMbLUMM CMELLEHNEM.

c) MepeBepHYTbI 3aKNUMHBIE HAKOHEYHVKY.

d) 3axuMHble HAKOHEYHMKW MHOTAA NPensiT-
CTBYIOT KaYaloLLEeMyCst [IBIXKEHMIO NOABYXKHOM

ry6ku.

€) Mychra BbIXOAUT 13 3aLenneHs CIIMLIKOM
paHo.

f) Yeunutens MoLLHoCTM He paboTaet nnm
paboTaeT NLLb YacTUYHO.

g) Mocne ocnabnexus 3axuMHOro ycunus
MycTa He MpuLLNa B 3aLienneHmre Co Cribilui-

MbIM LLIETYKOM.

h) OpHa n3 BCTaBOK Criomanach.

BblpOBHﬂTb 3aXMMHble HaKOHeuY-
HWKM NO NOBEPXHOCTU AeTanu.

BpyuHyto HanpaBbTe KavatoLLycs
rybky nepep 3axatvem.

lMpoBepbTe NerkocTb xoga
XO[I0BOrO BUHTA U €rO raiiku,
npu Heo6X0AMMOCTM YCTpaHUTe
KOPPO3Mt0, BO3MOXHO U3HOLLIEHbI
MexaHn4eckue 4act MydTbl.
CepsucHas cnyx6a ALLMATIC.

CepsucHas cnyx6a ALLMATIC.

Bpalwas BUHT NpoOTUB YacoBOi
CTpenku, 3adukeupyiite ero — ycrta-
HOBWTE HOBbIE PE3VHOBBIE CKPEDK.

[MpeBbILLEH MOMEHT 3aTsKKM

30 Hwm, cnuwikom BbIcokoe yeunue
06pabotku.

3ameHuTb.

XopoBoit BUHT Borblue He BpaLla-
eTcs.

lNogBuxHas rybka 3akpenneHa CnmiKom
AMMHHBIMU BUHTaMU.

Vcnonb3yiiTe BUHTBI NpaBUbHOM
AMWHbI.

3aX1MHOE yCunne HeBO3MOXHO
cbpocuThb.

HeucnpaseH ycunuTerb MOLLHOCTY.

OTBUHTUTE NPWKUMHYIO NNACTUHY
B HWXHEN YacTu
CepsucHas cnyxba ALLMATIC.

CnomaHa
3aXMMHas BCTaBKa.

a) MpeBbliLweH MoMeHT 3aTsixki 30 Hm.

b) Cnuwkom GonbLuoe ycunue obpaboTku.

Cwm. ctp. 11-12.

PacnntoLeHbl 3axUMHbIE
HaKOHEYHUKU.

[eranb 3axata ¢ ycunvem > 1000 H/imm?,
BO3MOXHO, ra3oBasi peska aetanei us C 45.

3ameHuTe BCTaBKy.

Hibakeresés

Zavar

Ok

Elharitas

Az ors6 és az orsbanya nehezen jar

Az orsd meneteire, ill. a cstszéfeliiletekre
forgdcs kertilt vagy korrodalodtak

Szedje szét az ALLMATIC T-REX-
et, tisztitsa meg és olajozza be

Nem jén létre a szoritéerd

a) a készulék elérte a minimalis befogési
tavolsagot

b) a munkadarab a kézéptdl tdl tavol van megfogva
¢) a gripp-cstcsok elfordultak

d) olykor a gripp-cstcsok gatoljak a mozgd
pofa lengémozgasat

e) a kapcsold tdl koran old ki

f) az er6fokoz6 nem vagy csak "részben"
mkadik

g) a szorftderd kiolddsa utén a kapcsolé nem
kapcsol érezhetden vissza

h) egy gripp betét eltért

lasd a 10. oldalt

igazitsa a gripp-csticsokat a
munkadarab feliiletéhez

megfeszités eltt kézzel igazitsa
be a leng6 pofat

ellendrizze, konnyen mozog-e az
ors6 és az orsdanya — kiiszébolje
ki az esetleges korroziét, ill. ha a
kapcsold mechanikaja elkopott,
forduljon az ALLMATIC szervizhez

ALLMATIC szerviz

balra forgatva kapassa be az ors6
menetét — szereljen fel Gj gumi
lehazét

tallépték a 30 Nm forgatonyoma-
tékot, tdl nagyok a megmunkalasi
erck.

Cserélni

Az ors6t nem lehet forgatni

A mozgd pofét tal hosszd csavarral rogzi-
tették

Hasznéaljon megfeleld hossziisagu
csavart

Nem lehet kioldani a szoriterdt

Az er6fokoz6 hibas

Csavarozza le a nyomélapot az
alsé részrél
Forduljon az ALLMATIC szervizhez

A gripp-betét eltort

a) tdllépték a 30 Nm forgatényomatékot

b) tl nagyok a megmunkélasi erék

lasd a 11.-12. oldalt

A gripp-cstcsok lelapultak

A munkadarabot > 1000 N/mm? erével szori-
tottdk meg, esetleg C 45 anyag langvagasa

Gripp-betétet cserélni

C
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Vyhledavani zavad

Porucha

Pricina

Odstranénf

Spatna pohyblivost vietena a viete-
nové matice

Zavit vietena pfip. kluzné plochy jsou zneis-
téné tfiskami prip. zkorodované

Zafizeni ALLMATIC T-REX rozeber-
te, vyCistéte a naolejujte

Nevytvari se
upinaci sila

a) Dosazeno minimalniho rozpéti

b) Obrobek je upnut prili§ daleko stranou od
stfedu

¢) Svéraci hroty jsou zkroucené
d) Svéract hroty nékdy brani kyvavému
pohybu mobilni ¢elisti

e) Spojka vyskog prili§ brzy

f) Posilovat nefunguje nebo funguje jen
,Castetng”

g) Po uvolnéni upinaci sily nenf znovu citit
zapadnuti spojky

h) Je praskly svéraci nastavec

viz strana 10

Svéraci hroty vyrovnejte na povrch
obrobku

VWkyvnou €elist pred upinanim
ruéné orientujte

Zkontrolujte vieteno a vietenovou
matici z hlediska dobré pohybli-
vosti, event. odstrafite korozi pip.
mechanika spojky je opotfebena
Servis ALLMATIC

Servis ALLMATIC

Otaéenim doleva pfivedte vieteno
znovu k zaskogeni, namontujte
novy pryzovy stirat

Prekroten tocivy moment 30 Nm,
prili§ vysoké obrabéci sily.
Vlyménit

\feteno se jiZ nemiize otacet

Mobilni ¢elist byla pfipevnéna prili§ dlouhy-
mi Srouby

PouZijte spravnou délku Sroubd

Upinaci silu nelze uvolnit

Vadny posilovag

Odsroubujte pfitlatnou desku od
spodniho dilu
Servis ALLMATIC

Svéraci nastavec
je praskly

a) Prekrocen to€ivy moment 30 Nm

b) PFili§ vysoké obrabécf sily

viz strana 11-12

Svéracf hroty jsou
stlageny naplocho

Obrobek upnuty > 1000 N/mm? pfipadng fezy
kyslikem z C 45

\lyméiite svéraci nastavec
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[leknapauus o COOTBETCTBMM KOMMOHEHTOB ANs HeKOM-
NnekTHbIX MawuH fupektuea 2006/42/EC

Beépitési nyilatkozat részben kész gépekre vonatko-|
zoan 2006/42/EK iranyelv

HacToswmm npoussoauTens,

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermuhle 10

87647 Unterthingau

lepmaHus,

3aABNAeT, YTO cneayllas HeKoMnnekTHas MallnHa:

0O603Havenue nsnenusa: ALLMATIC-Jakob
CTaHOYHbIE TUCKM
BEPCWA T-REX
2009 v nocnegytoume

Hanmerosanwe tuna:
l'op Bbinycka:

COOTBETCTBYET CreayoLMM OCHOBHLIM TpeboBaHusM Jupek-
TUBbI N0 MaLLMHHOMY 060pyaoBaHuto (2006/42/EC):

cr.511,13.

TexHuyeckast [oKymeHTauus Obina cocTaBneHa COrmacHo
Mpunoxenuio VII B.

CneumanbHyio A0KyMEHTaLMI0 MO HEKOMMIEKTHOI MaLUWHE Npo-
13BoauTENb 0053yeTCs NpesocTaBnsiTh pervoHanbHbIM npea-
CTaBMTENbCTBAM KOMMaHWW Mo 3anpocy B AMEKTPOHHOI dopme.

HekoMNNeKTHyI0 MaLLVHY paspeLuaeTcsl BBOQUTL B SKCMyaTa-
LMo TONbKO MOcre TOro Kak ByAeT yCTaHOBMEHO, YTO MalluHa
B KOTOpY}0 OYAET yCTaHaBNMBATLCA HEKOMMIEKTHAs MalluHa,
COOTBETCTBYET TpeGoBaHNAM [IMPEKTUBbI MO MaLIMHHOMY 060-
pynosaHuio (2006/42/EC).

OTBETCTBEHHbIV 3a JOKYMEHTALMIO:

r-H bepHxapa Péw

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermuhle 10

87647 Unterthingau

lepmaHus

YHTeptuHray, 01.09.2009

~

r-H bepHxapg Péw
YnpaensitoLmii

A gyarto:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Németorszag

ezennel kijelenti, hogy az alabbi részben kész gép:

Termék megnevezése: ALLI\/IATJC-Jakob gépsatu
Tipusmegjelolés: T-REX VALTOZAT
Gyartasi év: 2009 és az azt kovetdk

megfelel a gépészeti iranyelv (2006/42/EK) alabbi alapvetd
kévetelményeinek:

5. cikk (2) bekezdés, 13. cikk.
A VII. B melléklet szerinti dokumentéci6 elkésziilt.

A gyart6 kételezi magat, hogy a részben kész gépre vonatko-
76 specialis dokumentéciot az egyes allamok hatsagainak
kivanségara elektronikus Gton megkiildi.

A részben kész gépet csak abban az esetben szabad tizembe
helyezni, ha megéllapitottak, hogy az a gép, amelybe a rész-
ben kész gépet be kivanjék épiteni, megfelel a 2006/42/EK
gépészeti irdnyelv kovetelményeinek.

A dokumentacioért felel:

Herr Bernhard Résch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Németorszag

Unterthingau, 01.09.2009
Herr Bernhard Résch
Cégvezetd
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Prohlaseni o zabudovani pro nedplna strojni zafizeni

smérnice ES 2006/42/ES)

Timto prohlasuje vyrobce:

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermihle 10

87647 Unterthingau

Neémecko

Ze nasledujici nedplné strojnf zafizenf:

Oznageni vyrobku: ALLMATIC-Jakob
strojni svérak

Typové oznacen: VERZE T-REX

Rok vyroby: 2009 a nasledujici

odpovidd nasledujicim zékladnim poZadavkidm smémice o
strojnich zafizenich (2006/42/ES):

gl.511,13.
Technické podklady byly vyhotoveny dle pfilohy VII B.

Vlyrobce se zavazuje predat dfednim mistlim prislusného sta-
tu na vyZadani specialni dokumentaci k netiplnému strojnimu
zafizeni v elektronické podobé.

Nelplné strojni zafizeni smi byt uvedeno do provozu teprve
tehdy, kdyZ bylo zjisténo, 7e strojni zafizent, do kterého méa byt
nelplné strojni zafizeni zabudovéno, odpovidd ustanovenim
smémice o strojnich zafizenich (2006/42/ES).

Osoba odpovédna za dokumentaci:

Pan Bernhard Rdsch

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10

87647 Unterthingau

Némecko

Unterthingau, 01.09.2009
Pan Bernhard Résch
Reditel
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ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10, 87647 Unterthingau, Germany
Telefon: +49 (0) 8377 929-0

Fax:  +49 (0) 8377 929-380
info@allmatic.de

www.allmatic.de



